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GLOSARIO 
 
 Definición roles de la empresa: 
LÍDER: esta es la persona que en planta vela por el cumplimiento del plan de producción 
que suministra la parte administrativa. Se encargan de distribuir el trabajo entre los 
colaboradores y en general de organizar todos los recursos del área en pro del plan de 
producción.  
CEP: estas son las personas que se encargan de detectar defectos de calidad y reportarlos 
oportunamente; frecuentemente están sacando muestras del proceso para hacer pruebas 
de calidad del producto, validar requisitos de peso, color, textura, entre otras.  
TURBO: se encargan principalmente de suministrar insumos a cada puesto de trabajo, 
deben garantizar que en el área siempre esté el material que el líder les solicite para cumplir 
con la orden de producción. Además, se encargan de almacenar el producto terminado. 
ALISTADOR: esta es la persona encargada de la sanitización de las máquinas y de 
organizar los equipos para los cambios de referencia.  
 Según (Colombiana de Salud S.A., 2015) la definición de actos y condiciones 
inseguras: 
ACTOS INSEGUROS: son conductas que la persona hace de manera insegura o 
inapropiada que pueden facilitar la ocurrencia de un accidente de trabajo.  
CONDICIONES INSEGUROS: son factores o situaciones que se presentan en el lugar de 
trabajo que pueden generar accidentes de trabajo o enfermedades laborales.  
 Según (Renjifo & Zapata, 2009) la definición de un accidente de trabajo es: 
ACCIDENTE LABORAL: es todo suceso repentino que se ocasione en el trabajo y que 
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RESUMEN  
Con el fin de lograr la creación de puestos de trabajo que se conserven organizados, 
limpios, con alta productividad y calidad, se implementó la metodología 5´S en una línea de 
compactos de una fábrica de cosméticos.  
Este proceso comenzó con el diagnóstico de algunos de los indicadores que se tenían para 
el área, en donde se identificó que además de hacer seguimiento a estos durante la 
implementación, se debían crear otros que reflejaran aún más los resultados que se 
pretendían obtener. Posteriormente se definieron las hojas de verificación que se usarían 
para recolectar toda la información a analizar, durante y después de la implementación.  
Con lo anterior se buscaron estrategias para mejorar las condiciones en los puestos de 
trabajo, iniciando con la capacitación del personal, ya que el éxito de esta metodología está 
basado en la cultura que se logre crear en ellos, por lo cual se les debe brindar todo el 
conocimiento y las herramientas necesarias para contar con una mayor participación y 
colaboración en el proceso de implementación de la Metodología 5’S.  
Una vez se han capacitado a las personas implicadas, se procedió a desarrollar cada una 
de las “S” por medio del uso de herramientas como: tarjetas 5´S, curva de confianza, 
asignación de roles, los registros en las hojas de verificación, entre otros.  
Al finalizar el proyecto se evidenciaron mejoras significativas en el orden y aspecto del área 
como: las áreas de almacenamiento, demarcación de los puestos de trabajo y de la 
ubicación de elementos necesarios, puntos de control visual, limpieza, entre otros. La 
implementación se complementó con estándares con el fin de lograr que las mejoras 
obtenidas perduren en el tiempo.  
Por último, consolidó en un documento toda la experiencia de la implementación, de forma 
tal que pueda ser usada como un manual para las réplicas que emprenderá la empresa en 
otras de sus áreas. 
 
Palabras clave: 5’S, Clasificar, Ordenar, Limpiar, Estandarizar, Cultura organizacional. 
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ABSTRACT 
 
The 5 S methodology was implemented on a compact powder makeup line for a cosmetics 
factory aiming the creation of organized and clean workstations that have high productivity 
and quality. 
The process began with the diagnosis of some of the indicators that existed for the section, 
where it was identified that, besides the follow-up done during the implementation, it was 
necessary to create new indicators which reflect even better the desired results. Afterwards, 
verification forms were defined that would be used to collect all the data to be analyzed 
during and after implementation. 
Based on that process, the project sought strategies that would improve workstation 
conditions, beginning with staff training. Because the success of the selected methodology 
is based on the culture that can be created in the staff, the knowledge and tools to ensure 
greater participation in the 5s methodology must be provided. 
Once the participating staff had been trained, each 'S' was developed through the use of 
tools such as the 5 'S' cards, confidence intervals, role assignment and the data on the 
verification forms among others. 
At the end of the project, evidence of significant improvements in the order and aspect of 
the areas such as: storage, establishment of the boundaries of workstations, location of 
necessary elements, visual control points and cleanliness among others, were found. The 
implementation was complemented by standards, with the intention of ensuring the 
improvements obtained during the project would last over time. 
Finally, the complete experience of the implementation was consolidated in a document so 
that the company can use it as a manual to undertake the replication of the project in other 
areas. 
Keywords: 5'S, Classify, Organize, Clean, Standardize, Organizational Culture. 
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INTRODUCCIÓN 
Actualmente en las empresas se ha vuelto de vital importancia lograr ser altamente 
competitivas, eficientes y eficaces en todas las tareas que se realizan cotidianamente; por 
esta razón están incursionando en adoptar nuevas herramientas, métodos o filosofías de 
trabajo y así dirigirse hacia un mejor manejo de los recursos, del tiempo y materiales de los 
puestos de trabajo. 
La empresa en donde fue realizado este trabajo ya ha tomado conciencia de esto y ha 
iniciado un plan para implementar la metodología de las 5´S en cada una de sus áreas. 
Puntualmente este trabajo tiene como objetivo la implementación de esta metodología en 
el área de compactos de la empresa.  
Para esto se inicia con un diagnóstico de indicadores del área, se logra levantar la 
información del estado inicial y la creación de otros indicadores que se consideraron 
convenientes para reflejar los resultados esperados después de la implementación. 
Seguidamente se definieron los formatos en donde se llevaría el registro de toda la 
información que se originaría de las actividades llevadas a cabo en el área. Después se 
detalla la forma en la cual fue capacitado el personal que estaría involucrado en la 
implementación y se habla de la importancia de brindarles todos los conocimientos y 
herramientas necesarias, por medio de un modelo de enseñanza para adultos.  
Al finalizar lo anterior, se aplican por medio de diferentes herramientas los conocimientos 
teóricos y prácticos aprendidos para clasificar los elementos del área, lograr que se vea 
ordenada y limpia. Una vez se logra clasificar, ordenar y limpiar, se crean unos estándares 
con el fin de sostener las mejoras obtenidas en el tiempo y seguir cultivando la cultura de 
las personas. Por último, se analizan las mejoras en el área por medio de los resultados 
finales de los indicadores y el aspecto físico final de la misma.  
Para concluir, en este trabajo se dejan recomendaciones finales a tener en cuenta por la 
empresa para el despliegue de la metodología en otras áreas, algunas propuestas de 
mejora de elementos actuales y algunas lecciones de la experiencia. .  
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1. PRELIMINARES 
1.1 PLANTEAMINIENTO DEL PROBLEMA 
En la actualidad en general en todos los aspectos de la vida bien sean laborales o 
personales se ha vuelto de vital importancia lograr ser personas o empresas altamente 
competitivas, eficientes y eficaces en todas las tareas que se realizan cotidianamente; es 
por esta razón que se deben encontrar herramientas, métodos o adaptar la filosofía de vida 
o de trabajo con el fin de permitirse lograr un mejor manejo de los recursos, aprovechando 
mejor el tiempo, materiales o herramientas que son brindadas en la vida o en un puesto de 
trabajo.  
Para llegar a ser una de esas empresas es importante primero lograr cultivar una filosofía 
de trabajo tal como la de las 5S, en la cual se vela por la generación de lugares de trabajo 
pulcros y mejores entornos laborales mediante la creación o implementación de hábitos y 
la estandarización, para esto se debe primero crear una cultura organizacional en la cual 
todos los trabajadores sean conscientes de que tener un lugar para cada cosa y cada cosa 
en su lugar no solamente beneficia el proceso que desarrollan en su puesto de trabajo sino 
que también los beneficia a ellos al darles un mejor ambiente laboral que los motiva a 
desempeñarse productivamente en el mismo. 
Como se puede inferir, los métodos de mejora continua son un tema en el cual se 
encuentran trabajando gran parte de las empresas tanto colombianas como del mundo; 
buscando con ello aportar a la solución de problemas como: los accidentes laborales, 
mejorar ambientes de trabajo, aprovechar adecuadamente recursos como el tiempo y el 
espacio, aumentar satisfacción laboral, reducir costos, entre otros.  
Actualmente en una fábrica de envasado existen áreas de trabajo que no cuentan con una 
metodología por medio de la cual puedan lograr crear puestos de trabajo que se conserven 
organizados, limpios, con alta productividad y calidad, lo cual desemboca en otros 
problemas tales como: sobrecostos, falta de eficiencia y eficacia en los procesos, deterioro 
adelantado de las máquinas, inseguridad y contaminación del ambiente de trabajo, pérdida 
de materiales o herramientas del puesto, accidentes laborales, entre muchos otros. De esta 
forma, teniendo en cuenta lo anteriormente mencionado se debe pensar sí: ¿Es posible 
tener un desempeño más eficiente mediante la implementación de una metodología que 
pretenda por medio de un cambio en la cultura organizacional en una línea de compactos 
de una fábrica de envasado, obtener un mejor trabajo de las personas en sus centros de 
trabajo consiguiendo así mejoras significativas y continuas en la Fábrica? 
A lo largo de este trabajo buscaremos entonces una respuesta a esta compleja pregunta, 
esperando obtener resultados significativos de la implementación de la metodología de las 
5S.  
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1.2 OBJETIVOS DEL PROYECTO 
1.2.1 Objetivo General 
Implementar la metodología de las 5S en la línea de compactos de una fábrica de envasado. 
1.2.2 Objetivos Específicos 
 Realizar un diagnóstico de la situación actual de los puestos de trabajo. 
 Diseñar estándares para la clasificación, el orden y la limpieza de cada uno de los 
puestos de trabajo de la línea.  
 Desarrollar una propuesta de implementación que permita sostener las mejoras 
obtenidas con las S anteriores en el tiempo.  
 Comparar el comportamiento de los procesos en la línea de compactos antes y 
después de la implementación de la metodología.  
1.3 MARCO DE REFERENCIA 
 Sobre el mejoramiento continuo y el Lean Manufacturing.  
Tras la gran crisis económica que ocurrió en los años 70 la cual dejo como resultados el 
estancamiento económico, la inflación, el desempleo y otros problemas derivados de los 
anteriormente mencionados (Rafael, 2013) las empresas han buscado sobrevivir a los 
constantes cambios del mercado. Es allí donde Toyota, la empresa a la cual se le atribuyen 
la mayoría de técnicas y conceptos del Lean Manufacturing concibe el primer modelo 
basado en una producción eficiente con menos desperdicios y recursos, llamado “Sistema 
de Producción Toyota (TPS)”. (Gómez, 2010) 
El concepto de mejora continua, es un proceso que describe lo que es la esencia de la 
calidad y refleja lo que las empresas necesitan hacer si quieren ser competitivas a lo largo 
del tiempo. Esto implica un cambio de mentalidad organizacional el cual tiene como objetivo 
satisfacer al cliente mediante cambios en la forma de operar dentro y fuera de la compañía, 
articulando el trabajo en equipo, la producción con cero defectos, cero desperdicios y en 
general la eliminación de todas aquellas actividades que no agreguen valor al producto final. 
(Morera, 2002) 
Del libro de (Rajadell & Sánchez, 2010) se puede decir que: El sistema productivo Lean 
Manufacturing se basa en un conjunto de herramientas y metodologías que se utilizan para 
disminuir despilfarros o desperdicios buscando disminución de costos, aumentando la 
productividad, la efectividad y la satisfacción del cliente, guiando así a las organizaciones 
hacia un mayor rendimiento y a la competitividad, características que actualmente son muy 
importantes en una empresa. 
Este sistema entonces se basa en dos elementos: 
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 El proceso productivo requiere flexibilidad para poder cumplir con los requerimientos 
del cliente en cuanto a cantidad, calidad y tiempo de entrega.  
 La eliminación de elementos o actividades que a pesar de ser parte del proceso no 
aportan valor al producto, a esto se le conoce como: desperdicios. Existen 7 tipos de 
desperdicios: la sobreproducción, los re trabajos, los inventarios innecesarios, los 
movimientos innecesarios, el transporte, las esperas y los sobre procesos.  
 ¿Cómo se puede aplicar el mejoramiento continuo?  
Las herramientas y métodos más utilizados para realizar un mejoramiento continuo dentro 
de una empresa son: el ciclo de Deming, justo a tiempo (JIT), Kanban, Poka Yoke, TPM, 
SMED, las 5S, entre otras. 
Según (Atehortua,2010) se pueden dar las siguientes definiciones a cerca de algunas de 
las herramientas mencionadas anteriormente: 
El ciclo PDCA o “circulo de Deming”: (de Edwards Deming), es una estrategia de mejora 
continua de la calidad en cuatro pasos, definidos por el significado de su siglas: Plan, Do, 
Check, Act (Planificar, Hacer, Verificar, Actuar).  
Algunas de las ventajas de este ciclo son que proporciona una rutina diaria de 
administración del equipo, es un proceso mediante el cual se logra la solución de problemas 
en el proceso, permite el desarrollo continuo tanto del proceso como del personal y además 
permite el desarrollo o generación de nuevas ideas para enriquecer las actividades 
productivas.  
Poka Yoke: significa “A prueba de errores”, este concepto se basa en que si no se permite 
que los errores se presenten en la línea de producción, entonces la calidad será alta y el re 
trabajo poco. Con una alta calidad se aumenta la satisfacción del cliente y con poco re 
trabajo se disminuyen los costos de producción, lo cual representa aportes significativos 
para la empresa. Con el Poka Yoke lo que se pretende es hacer una detección temprana 
del error para hacer bien las cosas desde el principio eliminado los defectos en un producto 
ya sea previniendo o corrigiendo los errores que se presenten lo antes posible.  
TPM (Total Productive Management): es un proceso de renovación corporativa que se 
orienta a crear un sistema que maximiza la eficiencia en todas las áreas de la empresa, 
estableciendo un sistema que previene las pérdidas en todas las operaciones de la 
organización, esto incluye cero accidentes, cero fallas y cero defectos. 
Este sistema está basado en 8 pilares: mantenimiento autónomo, mantenimiento 
planificado, mejoras enfocadas, educación y entrenamiento, seguridad y medio ambiente, 
control inicial, mantenimiento en calidad y TPM oficinas. (CDI Lean, 2012) 
Otra de las herramientas para el mejoramiento continuo es la de las 5S, a la cual se le 
prestará mayor atención ya que será esta la herramienta con la cual se desarrollará todo el 
siguiente trabajo y por medio de la cual se pretende lograr mejoraras en la línea de 
compactos de la planta de envasado. 
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 ¿Qué son las 5S?  
Todo proceso de mejora continua debe empezar con la iniciativa de implementación de una 
metodología en la cual todas las personas de la planta comprendan la importancia que tiene 
el hecho de buscar continuamente mejoras en el proceso y que el hacer unas grandes o 
pequeñas modificaciones (dependiendo del caso) incidirán en el clima organizacional o en 
la cultura organizacional generando ambientes mejores de trabajo.  
Se podría decir que uno de los retos más grandes que tiene el poner en marcha un plan o 
un proyecto es la resistencia al cambio que la mayoría de las personas tienen, sin embargo 
el poder cultivar hábitos que se conviertan en estándares de trabajo es un gran paso con el 
cual se puede llegar a obtener la participación y colaboración activa de los empleados en 
el desarrollo del plan de mejoramiento; ya que ellos previamente entendieron y conocieron 
todos los beneficios que trae el hacer las cosas bien y eficientemente y de esta forma se 
sienten parte importante del plan, creando así un mayor incentivo en ellos.  
Las 5S son una filosofía de trabajo que pretende por medio de la generación de lugares de 
trabajo más pulcros, ordenados, limpios, dignos y seguros, propiciar entornos laborales más 
eficientes que faciliten llevar a cabo las tareas cotidianas y de esta forma entonces lograr 
que los empleados se sientan mucho más felices, satisfechos y motivados en su puesto de 
trabajo y así obtener de ellos mayor eficacia, eficiencia y productividad. (Ministerio Nacional 
de educación, 2009) 
Se denomina así a esta filosofía de trabajo gracias a sus siglas en japonés Seiri, Seiton, 
Seiso, Seiketsu y Shitsuke que significan clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y 
disciplina respectivamente 
Las 5S esencialmente consisten en orden y limpieza de manera estandarizada y constante  
en los puestos de trabajo pero su real importancia radica en ser la base para aplicar otros 
métodos más complejos, los cuales sin una cultura organizacional como la que moldea las 
5S, sería realmente difícil no solo implementarlos sino sostenerlos en el tiempo. (Gaviria, 
2013) 
 ¿Qué significa cada una de las S? 
Los conceptos explicados a continuación están basados en la tesis de (Vázquez, 2010) la 
cual tiene como objetivo principal aumentar la satisfacción de los empleados de la empresa 
“Delfos, Comunicación Mercado y Prospectiva, S.C” mediante la aplicación de la 
metodóloga de las 5S y para ello hacen la siguiente definición de cada una de las S: 
Seiri o clasificar: Busca identificar todos aquellos elementos innecesarios y necesarios en 
el área de trabajo. Se debe determinar qué es estrictamente necesario para llevar a cabo 
una tarea específica en el lugar de trabajo y luego clasificarlos según su frecuencia de uso. 
Beneficios de clasificar: ambientes de trabajo sin contaminación visual, menos accidentes, 
menos pérdidas de tiempo en busca de materiales  y/o herramientas. 
Herramientas que se usan para clasificar: 
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 Tarjeta roja: herramienta principal que se utiliza para identificar todos los elementos 
innecesarios en un lugar de trabajo, generalmente se hace una para ponerla en el 
elemento innecesario y la otra se pone en el tablero de gestión visual en el cual se le 
hace seguimiento a las tarjetas. Para realizar la actividad de tarjeteo se debe tener en 
cuenta que los elementos en movimiento, en alturas considerables y en lugares de 
difícil acceso no se deben tarjetear. 
 Curva de confianza: se debe actualizar diariamente y permite evidenciar la gestión en 
la solución de tarjetas. El resultado ideal de esta curva es que evidencie un 
cumplimiento en la solución de tarjetas de alrededor del 80%. 
 Lista de gestión: Es el formato donde se registra toda la información de las tarjetas 5S 
que se generan, además de la fecha estimada de solución y la persona que la resuelve. 
Seiton u ordenar: Busca asignar un lugar específico dentro del área de trabajo para cada 
uno de los elementos necesarios que se identificaron en la S anterior.  
Beneficios de ordenar: evita movimientos físicos extra, evita tiempo extra en busca de 
elementos, evita productos defectuosos, evita accidentes. 
Pasos para ordenar:  
 Analizar la ubicación actual de los elementos: se recomienda hacer un plano de la 
planta y con la lista de elementos necesarios especificar la cantidad de cada elemento 
requerida en determinado espacio, su frecuencia de uso y el lugar que le corresponde.  
 Definir la ubicación adecuada de los elementos necesarios: con ayuda de un diagrama 
de espagueti se identifican los flujos tanto de personas como de materiales, en él se 
evidencia la acumulación de flujos, desplazamientos prolongados, espacios de sobra, 
entre otros.  
 Determinar cómo almacenar los elementos necesarios: se debe tratar de ubicar los 
elementos de acuerdo al orden de operación teniendo en cuenta: si el elemento va a 
ser usado por varias personas o maquinas ubicarlo de tal forma que no se formen 
cuellos de botella, las herramientas de uso frecuente deben estar máximo a 90 cm 
sobre el nivel del suelo, los elementos más pesados deben estar en los niveles 
inferiores, los mapas de sombras son también una buena opción ya que así se puede 
identificar rápidamente si falta algún elemento del puesto.   
 Implementar reglas para la adecuada marcación de los elementos. 
Seiso o limpiar: Implica crear la cultura necesaria para mantener en el mejor estado de 
limpieza los elementos necesarios y el área de trabajo. Acá se busca eliminar las fuentes 
de contaminación y lugares de difícil acceso.  
Beneficios de limpiar: Mejora la eficiencia del sitio de trabajo, Hace visible la fábrica oculta, 
Se identifican fácilmente fuentes de contaminación y lugares de difícil acceso, Mejora la 
motivación en el lugar de trabajo, Se disminuyen los accidentes. 
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Pasos para limpiar:  
 Diseñar estándares de limpieza para el área de trabajo. 
 Aplicar el estándar de limpieza cumpliendo con la frecuencia y la metodología 
establecida. 
 Identificar, mediante las rutinas de limpieza, fuentes de contaminación. 
 Aplicar acciones de análisis y mejora para las fuentes de contaminación encontradas. 
 Registrar las limpiezas ejecutadas y el tiempo utilizado. 
Seiketsu o estandarizar: Se trata de mantener en funcionamiento la implementación de 
las tres etapas anteriores. Procurar dejar todo por escrito. 
Beneficios de estandarizar: Evita volver a las viejas condiciones de trabajo. Optimización 
de las actividades rutinarias. Evita pérdidas de tiempo por búsqueda de herramientas. Evita 
la generación de fuentes de contaminación. 
En este punto los trabajadores ya deben tener conciencia de que tener espacios de trabajo 
adecuados y en condiciones de orden y limpieza óptimas, permite alcanzar los índices de 
calidad y productividad requeridos en la empresa. (Vargas, 2004) 
Shitsuke o disciplina: Lograr los hábitos para mantener el sitio de trabajo en las mejores 
condiciones de operación. Algunas de las formas con las cuales se puede lograr que los 
trabajadores adquieran la disciplina son: el uso de ayudas visuales, publicación de fotos del 
antes y el después, uso de estrategia corporativa de comunicación, rutinas diarias de 
inspección. 
Beneficios de la disciplina: Crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los 
recursos de la empresa, promueve el apego al trabajo, cumplimiento de patrones, iniciativa 
para identificar y resolver problemas, aumenta la satisfacción del trabajador en cuanto a su 
sitio de trabajo. 
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2. METODOLOGÍA  
En este capítulo se dará una breve explicación de la forma en la cual fue desarrollado este 
trabajo y los pasos que se siguieron para cumplir con los objetivos anteriores.  
2.1 DIAGNÓSTICO INICIAL DE LOS INDICADORES DEL ÁREA: 
Antes de iniciar cualquier actividad en el área se debe hacer un análisis de algunos de sus 
indicadores, esto es importante ya que al finalizar se deberá validar la implementación de 
la metodología. Para el objeto de este trabajo, se ha definido una línea base con el fin de 
usarla como punto de partida y al final de la implementación tener un referente para 
comparar los resultados finales. La línea base de cada indicador se determinó como el 
resultado promedio de los datos históricos de los últimos meses en el área. 
De todos los indicadores que se manejan en la empresa para el área, se eligieron:  
 OEE (Overall Equipment Effectiveness- Eficiencia global del equipo) 
 Tasa de accidentalidad  
Estos dos son a los que se les hará seguimiento ya que se espera que se verán afectados 
a lo largo de la implementación, los datos que se usarán para hacer este análisis son 
suministrados directamente por la empresa y se tomará en cuenta desde el mes de julio del 
2015 hasta julio del 2016, a partir de este mes se empieza a hacer el seguimiento del 
impacto de la metodología. 
Adicional a estos indicadores se considera necesario crear unos nuevos a los cuales 
también se les hará seguimiento a medida que se avanza en la implementación, estos son: 
 Curva de confianza:  
En este se hará el seguimiento de la cantidad tarjetas 5S generadas VS la cantidad de 
tarjetas 5S solucionadas. El ideal de este indicador es un % de cumplimiento mayor o 
igual al 80%. 
 Actos y condiciones inseguras: 
Aunque, como se dijo anteriormente, la empresa maneja un indicador para la tasa de 
accidentalidad, los accidentes que se tienen en cuenta para éste son los accidentes 
leves y graves que ocurren, la idea es que por medio de la pirámide de accidentalidad 
se pueda hacer seguimiento a los actos y condiciones inseguras, de tal forma que se 
puedan pensar en medidas preventivas y no correctivas como las que actualmente se 
toman en el área.  
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 Rechazos o defectos:  
El objetivo con este nuevo indicador es hacer una detección temprana de los problemas 
de calidad de los productos, además de dejar documentados estos hallazgos ya que 
actualmente en el área este registro de calidad no se hace.  
Después de hacer el análisis correspondiente a los indicadores del área se procede a 
realizar otro análisis de las actitudes de las personas frente a la implementación del 
proyecto, ya que la participación activa de ellos es indispensable para el éxito del mismo y 
se debe buscar la estratégica adecuada para vincularlos.  
2.2 DEFINIR HOJAS DE VERIFICACIÓN 
Para iniciar se hace el diseño de las hojas de verificación que serán usadas para la 
recolección de la información, las cuales serán definidas como un estándar. A lo largo de la 
implementación se recolectará mucha información que debe ser estratégicamente 
almacena para su posterior análisis, es por esto que definir los formatos en donde se va a 
documentar la información toma un papel muy importante  
Los formatos que se deben definir son:  
 Reunión del pequeño equipo de trabajo (PET): en este formato se van a hacer las actas 
de las reuniones en donde quedará registrado todos los temas que aborde la reunión, 
las tareas y los responsables de las mismas. 
 Lista de gestión tarjetas 5´S: aquí se registrará la información de las tarjetas 5´S que 
se generen con el fin de facilitar el control y análisis de la información. 
 Seguimiento y curva de confianza tarjetas 5´S: este es el registro gráfico en donde se 
va a ver reflejada la gestión de generar y solucionar tarjetas, aquí se reflejará el 
porcentaje de cumplimiento. 
 Clasificación de elementos del lugar de trabajo: en este se registran todos los 
elementos del área tanto los necesarios como los que no lo son. 
 Formato de necesidades detectadas: aquí los colaboradores tendrán la oportunidad de 
registrar todas sus necesidades para su posterior evaluación. En este formato deben 
dar a conocer los elementos que no tienen y que consideran necesarios para organizar 
el área o para el normal desarrollo de la actividad productiva. 
 Listado y ubicación de elementos necesarios: en este formato se van a registrar 
únicamente los elementos que se definan como necesarios, con su respectiva 
frecuencia de uso y cantidades máximas y mínimas. 
 Pirámide de accidentalidad: aquí se llevará un registro gráfico de los incidentes o actos 
y condiciones inseguras que se detecten.  
 Formato de auditoría 5´S: este es el formato que se usará para validar el cumplimiento 
del objetivo de cada una de las tres primeras S, debe constar de 3 secciones en las 
cuales se evalúen cada una de las S por separado  
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 Formato reporte de incidentes: en este se llevará un registro detallado de los incidentes 
que ocurran en el área. 
2.3 CAPACITAR AL PERSONAL: 
Considerando que la implementación de esta metodología está basada en la cultura que se 
logre crear e implantar en los operarios de la línea, lo primero que se hace es capacitar a 
los trabajadores de los tres turnos de producción. Las capacitaciones incluyen brindarles 
todo el conocimiento necesario para que ellos entiendan en que consiste la metodología, 
explicarles las herramientas y como éstas deben ser usadas.  
Para entregar los conocimientos durante estos espacios la compañía se basa en el modelo 
Andragogico del aprendizaje del adulto, según (Pérez, 2009), este brinda técnicas de 
enseñanza orientas a educar personas en edad adulta ya que actualmente se considera 
que la educación no es cuestión solo de niños y adolescentes, sino que debe ser un proceso 
permanente. En este modelo el “Facilitador” es esa persona que conoce el proceso de 
aprendizaje del adulto y es capaz de crear ambientes educativos orientados a construir 
aprendizajes significativos. Además, este modelo se basa en tres principios: participación, 
horizontalidad y flexibilidad. Por último, toma ventaja de la experiencia previa adquirida por 
los adultos como la base de las actividades de aprendizaje, convirtiendo el conocimiento en 
algo más experiencial que teórico, lo que permite que ellos se sientan vinculados al tema.  
2.4 CLASIFICAR ELEMENTOS DEL ÁREA:  
Una vez entregado el conocimiento necesario y teniendo definidos los formatos a ser 
usados, se inicia un proceso de acompañamiento constante en todo lo referente a la 
ejecución de la metodología, se busca principalmente comprometer, incentivar y motivar a 
los colaboradores a empoderarse del área y de la implementación por medio de la 
asignación de roles y responsables, haciéndoles ver que esto es realmente un beneficio 
para ellos y que el personal administrativo solo quiere acompañarlos y apoyarlos en este 
proceso de mejora del área y que esto no quiere decir que tendrán mayor carga laboral o 
más responsabilidades si no que se trata de seguir haciendo lo mismo que hacen pero de 
una manera mejor y más ordenada.  
En esta fase se debe asegurar esencialmente que el área esté libre de elementos 
innecesarios por medio del uso de las siguientes herramientas:  
 Tarjetas 5´S 
 Lista de gestión 
 Curva de confianza 
A estas herramientas se les deberán sumar otras que también jugarán un papel muy 
importante porque ayudarán a fortalecer el trabajo y la cultura que se pretende crear en el 
área, estas son:  
 Asignación de roles en cada uno de los grupos 
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 Reuniones del pequeño equipo de trabajo (PET)  
 Clasificación de elementos del lugar de trabajo 
 Necesidades detectadas 
 Listado y ubicación de elementos necesarios 
 Tablero de gestión visual (TGV) 
 Pirámide de accidentalidad y formato reporte de incidentes 
 Auditorías 5´S 
 Matriz de habilidades 
2.5 ORDENAR ELEMENTOS NECESARIOS:  
Una vez identificados todos los elementos que son realmente necesarios en los puestos de 
trabajo se debe definir un lugar para cada uno, generando así la cultura de: “un lugar para 
cosa y cada cosa en su lugar”. 
Para esto se usan herramientas que ayuden a hacer control visual tales como: tableros de 
sobras o demarcación de la ubicación definida, en este punto también es importante 
precisar reglas claras de almacenamiento sobre en donde se puede o no ubicar material, la 
forma correcta de hacerlo y la cantidad permitida, con el fin de respetar los máximos y 
mínimos definidos anteriormente 
2.6 LIMPIAR ÁREAS PERIFÉRICAS: 
Es claro que una vez se tienen solo los elementos necesarios en cada puesto de trabajo 
(clasificar) y ya han sido ubicados en un lugar (ordenar), se debe seguir con definir la forma 
en la cual se limpiará cada una de esas cosas y espacios; en este capítulo se va a explicar 
cómo se llevó a cabo este proceso en el área de compactos y encajados. 
Es fundamental crear estándares para garantizar el mejor estado de limpieza de los 
elementos necesarios, además se debe crear la cultura necesaria para cumplirlos según la 
frecuencia y metodología establecida. 
Para crear el estándar es necesario: 
 Definir los elementos que se van a limpiar. 
 Describir el método de limpieza. 
 Identificar los elementos de limpieza que se deben usar.  
 Definir los elementos de protección personal. 
 Definir los elementos necesarios para la disposición de los residuos 
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 Establecer el tiempo estimado para llevar a cabo cada paso del estándar, la 
frecuencia y el responsable. 
 Buscar mejoras continuamente en pro de la disminución de tiempos 
Cabe resaltar que en la metodología de las 5´S para esta fase, es fundamental estandarizar 
la limpieza de las zonas periféricas del área, es decir, que los estándares de limpieza para 
las máquinas como tal corresponden a otra fase de implementación en otras metodologías. 
2.7 DESARROLLAR UNA PROPUESTA DE IMPLEMENTACIÓN QUE 
PERMITA SOSTENER LAS MEJORAS OBTENIDAS CON LAS S 
ANTERIORES EN EL TIEMPO. 
Una vez los colaboradores han demostrado avances significativos en la metodología y se 
están obteniendo buenos resultados, se deben buscar estrategias que permitan que todo 
el trabajo realizado se sostenga en el tiempo. En este capítulo se expondrán diferentes 
propuestas para que sean adoptadas por la empresa, en las cuales se busca fortalecer la 
cultura por medio de las herramientas que ya han sido implementadas. 
En este punto el personal administrativo toma un rol muy importante ya que si bien éste 
debe ser un apoyo para los colaboradores en todo el camino de la implementación, también 
debe ser responsabilidad del padrino estar validando y velar por mantener la cultura, tener 
un plan de seguimiento es de vital importancia, por lo tanto se listan todas las actividades 
que se deben ser realizadas por el padrino del área y se elabora un cronograma a un año 
con las mismas.  
2.8 COMPARAR EL COMPORTAMIENTO DE LOS PROCESOS EN LA LÍNEA 
DE COMPACTOS ANTES Y DESPUÉS DE LA IMPLEMENTACIÓN DE LA 
METODOLOGÍA.  
En este capítulo se van a exponer las mejoras obtenidas después de la implementación de 
la metodóloga con respecto a los indicadores expuestos al inicio de este trabajo:  
 OEE 
 Tasa de accidentalidad 
 Curva de confianza 
 Actos y condiciones inseguras 
 Rechazos o defectos 
Este análisis se hará con respecto a la línea base definida desde el inicio, tomando como 
datos los resultados obtenidos después de la implementación. Para el caso del OEE y la 
tasa de accidentalidad seguirán siendo datos suministrados directamente por la empresa, 
para los demás casos, los datos se han recopilado en las hojas de verificación a medida 
que han sido implementados en el área.  
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3. PRESENTACIÓN Y DISCUSIÓN DE RESULTADOS 
A lo largo de este capítulo daremos una detallada descripción del proceso de 
implementación de la metodología de las 5S en la línea de compactos de la planta de 
cosméticos, siguiendo paso a paso la teoría de la misma y explicando cómo fue el trabajo 
en planta con los trabajadores.  
3.1 DIAGNÓSTICO INICIAL DE LOS INDICADORES DEL ÁREA 
A continuación, se muestra el diagnóstico del indicador del OEE y de la tasa de 
accidentabilidad,  
 OEE (Overall Equipment Effectiveness- Eficiencia global del equipo): 
Según (Asefeso, 2014) este es un indicador de productividad de los equipos. Es muy útil 
para medir los resultados de la estrategia TPM (mantenimiento productivo total) en una 
planta de producción. Está basado en 16 grandes pérdidas las que a su vez son grandes 
oportunidades de mejora para la compañía, algunas de esas son: perdidas por fallas o 
averías, perdidas por Set-Up. Perdidas por Start-Up, perdida por rendimiento de material, 
perdidas por fallas operacionales entre otras.  
El OEE es el resultado de multiplicar: la disponibilidad, el desempeño y la calidad.  
La disponibilidad es la razón entre el tiempo disponible para producción sobre el tiempo 
efectivo al cual se le descuentan tanto los paros programados como los no programados. 
𝐷𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑝𝑒r𝑎𝑡𝑖𝑣𝑜 ÷ 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑟𝑒𝑎𝑙 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒 
El desempeño toma en cuenta las unidades reales producidas en el tiempo neto operativo 
y las compara con las que, según pronósticos, se debieron haber producido. Se deben 
considerar las pérdidas de velocidad durante la producción y las pequeñas paradas.  
𝐷𝑒𝑠𝑒𝑚𝑝𝑒ñ𝑜 = 𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠 ÷ 𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 teóricas 
La calidad mide cuanto del tiempo neto operativo se empleó en fabricar piezas buenas y 
cuanto se empleó en producir piezas defectuosas, aquí se tienen en cuenta todas las 
unidades producidas, es decir, tanto el scrap como los reprocesos.  
Calidad = unidades buenas ÷ total de unidades producidas 
Por último, con los tres datos anteriores tenemos que el OEE es:  
OEE = Disponibilidad * Desempeño * Calidad 
En particular, la empresa cuenta con personal dedicado a medir este indicador. Cada hora 
el personal correspondiente hace un recorrido por cada una de las líneas de producción y 
toman los datos necesarios para la medición como: las unidades producidas, los paros 
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programados y no programados, reprocesos entre otros que posteriormente se usan para 
hacer los cálculos anteriormente explicados y obtener al final del mes el resultado del OEE 
para cada área de la empresa. Además, allí la calidad del indicador es asumida como el 
100% ya que al final todo el producto entregado al cliente cumple los parámetros de calidad, 
sin embargo, tienen un indicador independiente de scrap en el cual si se tienen en cuenta 
todos los desperdicios y reprocesos de la producción en el área.  
La línea base de este indicador se determinó con el resultado promedio de los datos 
históricos de los últimos meses en el área; para compactos el promedio es igual al 60% y 
para encajados es igual al 76%. En la Ilustración 1 y en la Ilustración 2 se presenta el estado 
actual del OEE en la línea de compactos y encajados y su respectiva línea base. 
 
 
Ilustración 1 OEE compactos. 
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Ilustración 2 OEE encajados. 
 
 Tasa de Accidentalidad:  
Según (Ministerio de salud, 2017) la tasa de accidentabilidad es uno de los indicadores que 
miden el mejoramiento de las condiciones de salud y trabajo de la población trabajadora, 
este indicador busca calcular el impacto de las actividades de promoción y prevención que 
se realizan en la empresa. Y está dado por:  
Tasa accidentalidad = (Número de accidentes de trabajo ÷ Número de trabajadores 
expuestos) *100 
En particular para esta empresa los accidentes tenidos en cuenta en este cálculo son los 
reportes externos, es decir, los accidentes que deben ser reportados a la ARL (Aseguradora 
de riesgos laborales) y que por lo tanto, según la pirámide de accidentabilidad, son 
catalogados como accidentes leves y graves. Este tipo de accidentes incluyen situaciones 
como: incapacidades, fracturas o incluso, la muerte. Además, en la empresa este indicador 
se saca por área o proceso mensualmente.  
Aunque afortunadamente el diagnostico a este indicador nos deja ver que este tipo de 
accidentes son muy pocos (generalmente cero) es importante tener en cuenta que en el 
área pasan cosas que no siempre son reportadas como accidentes y que la mala gestión 
de las condiciones y actos inseguros son un potencial riesgo para un accidente realmente 
grave. Por lo tanto, este sigue siendo un indicador de interés en este trabajo. Con respecto 
a la línea base, el punto de referencia será de 0% en la ocurrencia de accidentes ya que 
claramente, no se pretende en ningún momento desmejorar estos resultados después de 
la implementación. 
Universidad EIA 
Implementación de la metodología de las 5S en una línea de compactos de una 
fábrica de cosméticos. 
27 
 
Rubio Giraldo, Maria Paula, mayo de 2017 
En la Ilustración 3 y en la Ilustración 4 se presenta el estado actual del indicador:  
 
Ilustración 3 Tasa accidentalidad encajados. 
 
Ilustración 4 Tasa accidentalidad compactos. 
Los detalles de los cálculos y gráficos del OEE y de la tasa de accidentabilidad se muestran 
en el Anexo 1. 
Para los indicadores de curva de confianza, actos y condiciones inseguras y rechazos o 
defectos, el diagnostico inicial, como se dijo anteriormente, es que no existen el área pero 
que se considera sumamente importante crearlos durante la implementación y al finalizar 
hacer un análisis de los mismos.  
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Del análisis de las actitudes del personal del área se evidencia que aunque en alguna 
ocasión la empresa había empezado a emplear la metodología y se les habían dado 
algunas capacitaciones, esto no había tenido continuidad desde el área administrativa, por 
lo cual el conocimiento se fue olvidando y la motivación y el compromiso por iniciar con la 
implementación de la metodología se había perdido; lo cual indica que se debe empezar un 
proceso desde cero en donde se programen con continuidad las capacitaciones, para 
brindar el conocimiento a los trabajadores y plantear una estrategia que sea constante para 
nuevamente lograr despertar la motivación y el compromiso de todas las personas del área.  
3.2 DEFINIR HOJAS DE VERIFICACIÓN 
A continuación, se muestran los formatos definidos, para esto fue necesario una reunión 
con la dirección del departamento encargado en la cual se acordó según su experiencia en 
otras áreas y con los operarios, los diseños que tanto para ellos como para el área 
administrativa son mucho más sencillos de diligenciar y que consolidan la información de 
forma más eficiente para su posterior análisis.  
 Reunión del pequeño equipo de trabajo (PET) 
 
Ilustración 5 Formato reunión del PET. 
Universidad EIA 
Implementación de la metodología de las 5S en una línea de compactos de una 
fábrica de cosméticos. 
29 
 
Rubio Giraldo, Maria Paula, mayo de 2017 
 Lista de gestión tarjetas 5´S 
 
Ilustración 6 Formato lista de gestión tarjetas 5S 
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 Seguimiento y curva de confianza tarjetas 5´S: este se debe modificar mensualmente 
ya que su eje vertical varía según la generación y solución de tarjetas.  
 
Ilustración 7 Formato seguimiento y curva de confianza tarjetas 5S. 
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 Clasificación de elementos del lugar de trabajo 
 
Ilustración 8 Formato clasificación de elementos del lugar de trabajo. 
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 Formato de necesidades detectadas 
 
Ilustración 9 Formato necesidades detectadas. 
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 Listado y ubicación de elementos necesarios  
 
Ilustración 10 Formato ubicación de elementos necesarios. 
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 Pirámide de accidentalidad: 
 
Ilustración 11 Formato Pirámide de accidentalidad. 
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 Formato de auditoría 5´S 
 
Ilustración 12 Formato auditoria 5S. 
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 Formato reporte de incidentes 
 
Ilustración 13 Formato reporte de incidentes. 
3.3 CAPACITAR AL PERSONAL 
Como se dijo anteriormente es fundamental capacitar a los trabajadores de los tres turnos 
de producción, estos turnos trabajan de la siguiente forma: turno mañana, 6am-2pm, turno 
tarde, 2pm-10pm y por último, según requerimientos de producción, el turno de la noche 
que va desde las 10pm hasta las 6am; cada semana los grupos de trabajadores rotan en 
los diferentes turnos; y además dentro de cada grupo hay un líder establecido que rota con 
éstos, sus nombres son: Beatriz, Martha y Alejandro. 
Estas capacitaciones, se realizan cada semana al grupo de trabajadores que producción 
asigna al proceso, iniciamos con las capacitaciones de la primera S la cual se divide en dos 
partes y posteriormente con las capacitaciones en la segunda S la cual se divide en tres 
partes. Estas capacitaciones tienen una duración aproximada de dos horas en las que se 
capacitan aproximadamente de veinte a treinta operarios. Al inicio de las formaciones a 
cada trabajador se le entrego una libreta y lapicero para que tomarán notas que 
considerarán pertinentes, en una presentación con conceptos los cuales se exponen 
durante este espacio, como otra alternativa metodológica al finalizar la presentación teórica 
se realiza una actividad didáctica grupal con el fin de lograr en ellos una mejor comprensión 
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de lo visto en la clase y además buscar que recuerden lo aprendido con mayor facilidad y 
por más tiempo. Cabe resaltar que estas capacitaciones son dirigidas por un facilitador, 
personal certificado por la empresa, esto quiere decir que es una persona que tiene 
avanzado conocimiento de la metodología de las 5S y además es una persona que asiste 
a un programa de la empresa llamado: “Formador de formadores” cuyo objetivo es “enseñar 
a enseñar”, está basado en el modelo Andragogico y diseñado para brindarle herramientas 
efectivas que le permitan entregar conocimiento, ya que muchas veces a pesar de tener 
conocimiento teórico y práctico del tema no necesariamente se sabe transmitirlo y 
comunicarlo para que otros también lo entiendan, en especial los adultos; adicionalmente 
se enseñan las formas en que las personas aprenden y a partir de ahí se construyen las 
metodologías pedagógicas pertinentes, de tal forma que permitan desarrollar y formar las 
habilidades necesarias en los trabajadores. 
Una vez terminado el tema de cada “S” se hace una evaluación de conocimientos con el fin 
de validar que los trabajadores comprendieron los conceptos dados y que nosotros como 
formadores estamos siendo efectivos a la hora de transmitir los conocimientos. Para esta 
evaluación los operarios son llevados a una sala y allí a cada uno se le entrega la hoja y un 
lapicero, se les dice que con esto lo que se pretende es evaluar a los formadores y asegurar 
que se les brindó el conocimiento adecuadamente y en caso de no ser así, buscar nuevas 
alternativas para que el formador se haga entender. Es importante que los operarios no 
vean en la implementación de la metodología un dolor de cabeza más o que piensen que 
su desempeño en la prueba influye en su trabajo propiamente, el objetivo es que ellos se 
sientan cómodos y motivados, más no evaluados u obligados.  
Posterior a la evaluación se deben analizar los resultados de la misma para validar si es 
necesario o no hacer un refuerzo de conocimientos. Debido al desempeño del grupo de 
Beatriz en la evaluación de conocimientos de S1, en la cual perdió el cincuenta por ciento 
de los integrantes, se decide hacer el refuerzo principalmente en conceptos como: matriz 
de habilidades, lista de gestión y el flujo de las tarjetas rojas, además se decide reestructurar 
la pregunta del flujo de tal forma que fuera más comprensible para los trabajadores, siendo 
conscientes que tal vez estaba redactada de forma compleja para ellos, adicionalmente se 
les hizo un repaso general de todos los conceptos haciendo énfasis en los anteriormente 
mencionados y finalmente se repite la evaluación en la cual los resultados son 
satisfactorios, más del ochenta por ciento del grupo ganó la prueba y con las personas que 
la reprobaron nuevamente se hizo un refuerzo extra en las preguntas puntuales incorrectas.  
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Ilustración 14 Capacitación 5´S. 
En el caso del grupo de Marta no fue necesario hacer un refuerzo ya que más del ochenta 
por ciento de los integrantes ganaron la evaluación, sin embargo, con las personas que 
reprobaron se hace énfasis en las preguntas puntuales incorrectas. 
Al finalizar con el grupo de Alejandro la primera parte de la capacitación en S2, éste fue 
trasladado para otros procesos, es por esto que a partir de ahora todas las actividades son 
desarrolladas con el grupo de Beatriz y con el de Martha. 
Después de brindar las capacitaciones en las dos primeras S se concentran los esfuerzos 
en crear cultura en los colaboradores con un trabajo constante en planta en donde se 
buscaba brindar acompañamiento, solucionar dudas y motivarlos a continuar usando las 
herramientas que se les enseño en las capacitaciones, promoviendo el orden y la 
generación de ideas para organizar el área. La capacitación en la tercera S se lleva a cabo 
una vez se han logrado resultados significativos en las dos anteriores, la forma en la que 
se dio esta capacitación es igual que lo explicado anteriormente; se divide en tres partes y 
asisten aproximadamente de veinte a treinta operarios, de igual forma, la manera de evaluar 
es la misma, por medio de un examen que desarrollan los colaboradores y a los que lo 
pierden se les hace la realimentación en el tema.  
El detalle de lo realizado y los logros obtenidos se expone en los siguientes capítulos.  
3.4 CLASIFICAR ELEMENTOS DEL ÁREA:  
Paralelo a las capacitaciones que se consideran indispensables para el éxito en la 
implementación de la metodología, se deben realizar tareas en planta con los trabajadores 
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durante los espacios designados para las reuniones del pequeño equipo de trabajo (PET), 
estas reuniones son máximo de quince – veinte minutos un día a la semana según 
requerimientos de producción ya que esto implica detener el proceso productivo. El lugar 
en donde se llevan a cabo las reuniones es en el tablero de gestión visual (TGV) el cual se 
encuentra ubicado dentro del área en uno de los cubículos de encajados, este lugar fue 
elegido estratégicamente ya que este tiene un nivel de utilización más bajo con respecto al 
resto de cubículos, dispone de un mayor espacio y no obstruye corredores por lo cual no 
afecta el tránsito de personas y materiales del resto de la planta durante el tiempo de la 
reunión. Para realizar las reuniones se convoca a todo el personal que se encuentra en el 
área quienes deben parar el proceso productivo para dirigirse al TGV, las primeras 
reuniones han sido dirigidas por los encargados de la implementación desde el área 
administrativa ya que el acompañamiento y dirección en esta fase es importante para que 
posteriormente los trabajadores estén en capacidad de dirigir las reuniones por su cuenta 
mostrando avances, resultados y más importante aún para que ellos mismos sean quienes 
vayan adquiriendo la cultura 5S.  
A continuación, se darán detalles del desarrollo de las actividades iniciales que se realizaron 
con el fin de ir cultivando en los trabajadores compromiso y motivación, estas se consideran 
importantes porque de esta forma ellos ven el compromiso también desde la parte 
administrativa y hace que se sientan acompañados en el proceso, lo cual les genera un 
mayor interés por hacer las cosas y más teniendo en cuenta los antecedentes en donde no 
se había sido constante en la implementación:  
 Asignación de roles en cada uno de los grupos: con el objetivo de involucrar y 
empoderar a los operarios del área con la metodología se asignan roles y 
responsabilidades que serán rotadas entre los operarios cada 4 meses, este tiempo se 
considera suficiente para que las personas del rol desarrollen la habilidad y 
posteriormente sean capaces de acompañar a las personas que tomen su posición; sin 
embargo se define que cada 3 meses antes de rotar los roles, se debe validar que los 
responsables realmente hayan desarrollado la habilidad y hacer un análisis de brechas 
con estas personas para que, de ser el caso, tengan errado un concepto, no lo vayan 
a trasmitir de la misma forma.  
En el Anexo 2 elaborado con MS Excel se evidencian detalles de la tabla que 
específica el rol, sus funciones, sus entregables, su indicador de gestión y la asignación 
de roles para cada uno de los grupos. 
Para desarrollar esta actividad, durante una de las reuniones del PET, se expone a 
todos los trabajadores cada uno de los roles y se explica cuál es la función y 
responsabilidades de cada uno de ellos, finalmente se pregunta quienes quieren qué 
rol (se asignan dos personas por rol) dando la oportunidad que sean ellos mismos los 
que escojan con que se desean comprometer y así desarrollar sentido de pertenencia 
por la metodología; para los roles que al final quedan sin responsable se le pide al líder 
del área que asigne a dos personas. Es importante tener en cuenta que esta asignación 
no puede significar una tarea adicional para el personal, por ejemplo, en el rol de 
calidad deben estar las personas que durante el proceso se encargan del 
aseguramiento de la calidad, ya que asignarles otro rol es adicionarles una carga y esto 
no es lo adecuado.  
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Semanalmente se debe destinar un espacio con cada integrante que tiene un rol para 
hablar sobre sus inquietudes e inconvenientes, esto con el fin de ir validando la curva 
de aprendizaje de estas personas ya que, como se dijo anteriormente, el objetivo es 
entrenarlas muy bien para que sean ellas quienes apoyen al personal que los 
reemplazará cuando los roles se roten. 
 
Ilustración 15 Roles compactos y encajados. 
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 Reuniones del pequeño equipo de trabajo (PET): estas reuniones inicialmente 
deben ser dirigidas por los encargados de la implementación, es importante que los 
colaboradores sientan el compromiso desde la parte administrativa y se sientan 
acompañados, durante este tiempo se les debe enseñar cómo hacer la reunión y cuáles 
son los temas que se deben tocar en ella, poco a poco esa responsabilidad se les 
delega a los responsables del rol, quienes ya saben que la reunión se debe hacer una 
vez a la semana por no más de veinte minutos. Actualmente ellos saben cómo se lleva 
a cabo la reunión, leen el acta de la reunión anterior, hablan sobre el estado de las 
tareas pendientes y cada rol habla un poco de su gestión durante la semana es decir, 
que cosas considera importantes para compartir con el resto del grupo tanto de 
aprendizajes propios como de recomendaciones generales, adicional se va realizando 
el acta, en el formato Ilustración 5 anteriormente definido, lo cual es la base de la 
siguiente reunión. 
Debe ser función del líder destinar el espacio durante la semana para realizar la reunión 
según niveles de producción, sin embargo es responsabilidad del encargado del rol 
recordarle al líder hacerlo  
 Jornadas de tarjeteo: Esta es una de las herramientas principales de S1 = Clasificar, 
es importante que los trabajadores sepan cómo se deben diligenciar adecuadamente 
las tarjetas y crearles la cultura de hacerlo frecuentemente ya que esta es la entrada 
para las siguientes herramientas. Con esta, principalmente lo que se busca es 
identificar todos los elementos innecesarios en un lugar de trabajo, además sirve para 
identificar elementos defectuosos, sucios, mal ubicados, inseguros y actos inseguros. 
Durante las capacitaciones en este tema se reitera a los trabajadores que no se debe 
tarjetear elementos en movimiento, elementos a una altura considerable, elementos en 
áreas de difícil acceso y se debe tarjetear sólo en áreas periféricas.  
Las jornadas de entrenamiento se hicieron durante una de las reuniones del PET, al 
inicio se repasa la teoría de la herramienta y se hacen unos ejemplos prácticos con el 
fin de dejar claro el uso de la misma, se disponen intencionalmente unos elementos 
mal ubicados, unos defectuosos, condiciones inseguras entre otros y se diligencian las 
tarjetas respectivas junto con los trabajadores. En una segunda ocasión la actividad 
fue realizada para que ellos solos identificaran y diligenciaran la tarjeta 
correspondiente, durante este espacio cuentan con la presencia de los encargados de 
la implementación para que les puedan hacer preguntas puntuales o resolver cualquier 
inquietud. Después de las dos jornadas se aclara a los operarios que ya una vez 
recibidos los conocimientos y la capacitación correspondiente se espera que sean ellos 
los que generen tarjetas adecuadamente sin la necesidad de convocar a una jornada 
como tal para ello, cada vez que ellos identifiquen algo que pueda ser tarjeteado ya 
están en la capacidad de generar adecuadamente la tarjeta.  
Para crear la cultura de generar tarjetas las líderes del área comprometieron al personal 
para que al menos generaran una tarjeta a la semana y además destinaban un espacio 
durante la semana para ello, generalmente aprovechando paros de producción en 
donde se les empezó a inculcar que estos momentos los podían empezar a aprovechar 
en organizar y tarjetear. Paralelo a la cultura de generar tarjetas, se debió crear la 
Universidad EIA 
Implementación de la metodología de las 5S en una línea de compactos de una 
fábrica de cosméticos. 
42 
 
Rubio Giraldo, Maria Paula, mayo de 2017 
cultura de solucionarlas, para esto se les empezó de forma repetitiva a explicar que la 
tarjeta que generaban era responsabilidad de ellos y eran ellos quienes debían hacer 
la gestión para poderla cerrar. Con el paso del tiempo los mismos colaboradores eran 
quienes generaban y solucionaban tarjetas sin ser las líderes del proceso quienes los 
mandaran a hacerlo, si no por iniciativa propia.  
 
 
Ilustración 16 Tarjeta 5S. 
 
 Diligenciar lista de gestión: En este formato Ilustración 6 se registra la información 
de cada tarjeta generada, su fecha estimada de solución y la persona encargada de 
hacerlo. Esta información es la entrada para elaborar la gráfica de la curva de 
confianza.  
Una vez realizadas las jornadas de tarjeteo se les enseña a los trabajadores como 
diligenciar esta lista, se les hace ver como algo importante y simple ya que esto es una 
especie de resumen del contenido de la tarjeta; se les reitera que diligenciar la lista es 
algo que debe hacer cada uno cada vez que genera una tarjeta y que generarlas es 
una función de todos, ya que tener el área organizada es de igual forma un compromiso 
de todos y no solo de unos cuantos; además se reitera que una tarjeta generada es 
responsabilidad de la persona que lo hizo, es decir que esa persona debe hacer la 
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gestión correspondiente para cerrarla y una vez se hace, esta información debe quedar 
registrada tanto en la tarjeta como en la lista de gestión.  
En esta parte es también fundamental el apoyo del personal administrativo ya que hay 
tarjetas que deben ser gestionadas por terceros y si bien deben ser los colaboradores 
los que insistan en la solución de la misma, debe ser función del encargado de la 
implementación hacer la gestión con terceros para agilizar la solución de la tarjeta.   
 Curva de confianza: Este gráfico Ilustración 7 permite evidenciar la gestión en la 
solución de las tarjetas. En esta se debe demostrar un cumplimiento mayor al 80% de 
tarjetas solucionadas en relación con las generadas. Este formato debe ser actualizado 
diariamente con la información del día anterior.  
En este punto, para entregar el conocimiento a los trabajadores durante una reunión 
del PET fueron llevados a una sala de capacitaciones y se realizó un ejercicio en 
conjunto Anexo 3, éste fue proyectado en una pantalla de la sala y a cada uno de los 
trabajadores se le entregó en blanco un formato de curva de confianza con sus 
respectivos lapiceros rojo y azul. Con el fin de dejar clara la forma en la que se hace la 
gráfica los operarios debían ir opinando y construyendo la solución del ejercicio junto 
con los encargados de la implementación y mientras que ellos escribían en la pantalla, 
los trabajadores lo iban haciendo en sus hojas.  
Este es uno de los roles que se asignaron anteriormente, este rol lo tendrán durante 4 
meses en los cuales se espera que los responsables desarrollen la habilidad y que 
además queden capacitados para enseñarle a las personas que lleguen a relevarlos. 
Durante dos meses, se realizó con fines de entrenamiento, junto con los responsables 
del rol, el diligenciamiento de los formatos y la construcción de la gráfica resultado de 
las jornadas de tarjeteo, si bien estas no demuestran la continuidad deseada en la 
generación y solución de tarjetas es importante tener en cuenta que estas solo reflejan 
resultados del entrenamiento inicial. Después de los dos meses de inducción y de 
entregar los conocimientos básicos necesarios, se espera que los operarios empiecen 
por su cuenta a generar y a solucionar tarjetas continuamente mientras que el rol de la 
curva diariamente actualiza este indicador.  
 Clasificación de elementos del lugar de trabajo: Se diligencian en los grupos el 
formato Ilustración 8 en el cual los operarios deben escribir todos los elementos que 
actualmente tienen en el área, la cantidad, determinar si se necesitan o si son 
innecesarios y la justificación en ambos casos. Con esto se busca determinar lo qué es 
estrictamente necesario para llevar a cabo una tarea específica en el lugar de trabajo. 
Con este formato se busca que los trabajadores tengan conciencia de los elementos 
innecesarios que tienen en su puesto y se dé el primer paso en la eliminación de estos 
elementos. 
En la empresa estos formatos fueron diligenciados por parejas o grupos de trabajo, es 
decir en el área de compactos hay cinco cubículos cada uno con dos trabajadores y el 
área de encajados se divide en dos, generalmente con doce trabajadores, por lo cual 
en cada puesto de trabajo los operarios asignados llenaron los formatos. Durante este 
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espacio las personas encargadas de la implementación estuvieron presentes brindado 
soporte y orientación. 
 Formato de necesidades detectadas: En este formato Ilustración 9 los operarios 
deben describir el elemento que no tienen en el área o lugar de trabajo y que lo 
consideran necesario para la normal operación del proceso. Esto se hizo en conjunto 
con la actividad anterior.  
Es de resaltar que este listado es muy importante ya que al ir evaluando las 
necesidades e ir supliendo las más apropiadas, se logra que el personal se sienta 
motivado y escuchado, lo cual indudablemente desemboca en la generación de más 
ideas para organizar el área y en un mayor compromiso con la implementación.  
 Listado y ubicación de elementos necesarios: Los elementos necesarios 
anteriormente identificados deben ser clasificados según su frecuencia de uso, para 
diligenciar estos formatos Ilustración 10 se dividió el grupo en 4 zonas para que fuera 
mucho más trabajable diligenciarlos. 





Este formato se diligencia en conjunto con los dos anteriores y se hizo en dos 
ocasiones, en la primera fue a manera de entrenamiento donde se les enseñó cómo se 
diligenciaban los formatos y se solucionaron dudas sobre que se debía incluir y que no, 
sobre la frecuencia de uso o la cantidad requerida, posteriormente lo que se realizó fue 
una pre auditoría en donde con los listados realizados, se revisó cubículo por cubículo 
y se hicieron las observaciones de las cosas que hacían falta o sobraban en la lista. A 
continuación y teniendo en cuenta los resultados de la pre auditoría se elaboraron por 
segunda vez los formatos en cada una de las zonas. El objetivo era que estos listados 
fueran diligenciados solo con elementos necesarios en el área, con sus respectivas 
cantidades y frecuencias de uso, para ello las líderes del proceso organizaron un 
espacio en el cambio de turno para que entre los dos grupos hicieran los formatos por 
zonas.  
Estos formatos son muy importantes sobre todo en la primera parte de la metodología 
ya que nos sirven para hacer un control mucho más simple de la implementación, es 
decir, en los puestos de trabajo no debe de haber nada que no este escrito en la lista, 
ni en menores o mayores cantidades a las definidas en ella, ya que esto será tomado 
como un elemento innecesario o como un incumplimiento de lo anteriormente definido. 
Es una herramienta en la que se puede apoyar mientras que se crea la cultura, se debe 
ser muy constante insistiendo en el cumplimiento de lo escrito en las listas, hasta que 
todos los colaboradores se acostumbren a tener solo lo necesario en sus puestos y a 
seguir el estándar realizado para ello. 
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 Tablero de gestión visual (TGV): Es aquí en donde se disponen todos los formatos y 
toda la información necesaria para que los trabajadores la puedan consultar 
frecuentemente y tenerla disponible siempre que sea necesario.  
En una reunión del PET se construye el tablero con los trabajadores y se les explica 
que debe contener cada espacio y que objetivo tiene en el TGV. Al rol se le hace énfasis 
en la importancia de mantenerlo organizado y al día con toda la información anterior. 
En general a todo el PET se le explica que gracias al TGV todos van a estar enterados 
de la gestión que se está desarrollando en el área y estar revisando constantemente 
su información debe ser un incentivo para seguir trabajando en conjunto por la misma.  
Durante el transcurso de la implementación, el TGV se debe alimentar con toda la 
información pertinente y personalizando para generar sentido de pertenencia en los 
colaboradores.  
A continuación, se muestra el estado actual del tablero:  
 
Ilustración 17 Tablero de gestión visual. 
 
 Pirámide de accidentalidad y formato reporte de incidentes: este rol tiene dos 
encargados en cada turno; su objetivo es lograr identificar a tiempo condiciones y actos 
inseguros para así reducir la probabilidad de incidentes, accidentes leves o graves. 
Haciendo una analogía con la pirámide del formato Ilustración 11 la suma de 
condiciones y actos inseguros resultará en incidentes y este podrá resultar en 
accidentes leves y este tal vez, en uno grave; es por esto la importancia de hacer una 
buena gestión en la base de la pirámide y así evitar lamentar un accidente grave. Para 
brindar el conocimiento se aprovechó una de las reuniones del PET en donde se 
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explicaron las funciones del rol y la importancia que tiene dentro del grupo ya que esto 
no solo sirve como un indicador sino que es una forma de cuidar a todos los 
compañeros y evitar que terminen en una indeseada situación. Se les explican todos 
los conceptos y principalmente se resalta en cómo identificar actos y condiciones 
inseguras y cómo diligenciar el formato en caso de incidentes ya que son estas tres 
cosas en las que se pretende hacer una fuerte gestión desde la metodología para evitar 
accidentes leves o graves.  
Después de esto y de la solución de dudas a nivel particular, el personal del rol empieza 
a diligenciar el formato de la pirámide semanalmente y acumulado durante un mes con 
todos los actos, condiciones e incidentes que se presenten durante este tiempo. Las 
condiciones inseguras se obtienen de la lista de gestión en donde está la opción de 
clasificarlas como ello, para los actos inseguros como son acciones que los 
colaboradores hacen, es decir, tener mal puesto los elementos de protección personal 
o montarse en una mesa sin las debidas prevenciones, también en la tarjetas 5´S esta 
la opción de clasificarlo, los responsables del rol deben ser persistentes con sus demás 
compañeros para que ellos les informen la generación de este tipo de tarjetas además 
de informar los incidentes que se presentan en el área para que ellas lo pueden 
documentar en el formato Ilustración 13. También es función de este rol compartir sus 
hallazgos en las reuniones del PET para sensibilizar a los trabajadores y reducir el 
riesgo de incidentes o accidentes.  
 Auditorías 5´S: para esto se usa el formato de la Ilustración 12, ya que se planteó su 
diligenciamiento diario se crea un formato digital para facilitar su gestión y ser 
amigables con el medio ambiente. Hay dos personas en cada turno encargadas de 
hacer la auditoría con el fin de evaluar el desempeño del grupo a lo largo de la 
implementación, cada punto cumplido o no, tiene cierto puntaje y al final su sumatoria 
da un porcentaje de cumplimiento, un buen indicador de estas auditorías es un 
cumplimiento mensual por encima del 90%.  
En este rol, se hace énfasis a los trabajadores en ser muy imparciales y no tomarse las 
cosas personales ya que las personas que están encargadas tienen una labor 
importante y deben ser honestas al momento de diligenciar los formatos ya que todo 
esto nos sirve para mejorar. Por decisión unánime, se opta después de un mes de 
iniciar con el rol, rotar por lo menos a una persona para evitar molestias entre los 
integrantes del grupo y que todos realmente tengan que pasar por el papel de evaluar 
a sus demás compañeros de forma objetiva y siempre buscando mejorar el área.  
A continuación, se muestran los resultados obtenidos durante los meses de la 
implementación:  
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Ilustración 18 Resultados auditoría - Clasificar 
 
De los resultados anteriores se puede observar que, si bien aún no se ha logrado estar 
en o por encima de la meta, se evidencia un cumplimiento superior al 70% y una mejora 
continua a lo largo de los meses. Al analizar cada ítem de estos resultados con un poco 
más de profundidad y en compañía de las líderes del área ellas manifiestan que varios 
de los puntos negativos de las auditorias son generalmente gracias a las mismas 
personas, por ello se procede a encargarle a las líderes del proceso hacer el manejo 
de la situación de no cumplimiento del personal tomando las medidas que consideren 
necesarias y convenientes según procedimientos de la empresa. 
 Matriz de habilidades: esta es una herramienta que nos permite gestionar las 
competencias de cada persona. Es un formato elaborado con MS Excel que contiene 
hojas de cálculo para que según la calificación de las competencias se asigne el color 
correcto a cada persona. Para ello se tiene un formato donde se los diferentes 
descriptores comportamentales a tener en cuenta por competencia, lo que se quiere 
evaluar y a que habilidad corresponde. Esto se hace en una hoja individual por 
colaborador ya que cada uno tiene una curva de aprendizaje y un nivel deseado 
diferente.  
La siguiente es la simbología utilizada en la matriz de habilidades:  
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Ilustración 19 Nomenclatura de la matriz de habilidades 
 
Para diligenciar esta matriz se tiene un rol el cual tiene como función junto con el líder 
de estar validando el avance de sus compañeros y calificarlos según los parámetros 
del formato. Esta calificación se puede hacer antes del cambio de roles para que, en 
caso de ser necesario, se hagan los refuerzos a las personas que lo requieran y 
reevaluar la forma en cómo se está trabajando con esa persona ya que de pronto 
necesita otro tipo de acompañamiento.  
A continuación, se muestra un poco de la matriz realizada para el área:  
 
Ilustración 20 Matriz de habilidades diligenciada 
 
En esta etapa de la metodología se invierte gran cantidad de tiempo en crear cultura en los 
colaboradores, haciendo frecuente seguimiento y siendo muy persistentes en el 
cumplimiento y uso de todas las herramientas anteriormente explicadas.  
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Para continuar con el siguiente paso se hicieron tres auditorías, las cuales consistieron en 
ir al área y basados en el listado de elementos necesarios validar que solo eso estuviera en 
cada puesto de trabajo, sin previo aviso se pasó por cada puesto y se verificó con su 
respectiva lista que los elementos allí escritos estuvieran y en su respectiva cantidad. En la 
primera vez se encontraron algunas diferencias entre lo escrito y las necesidades del 
proceso, esto nos sirvió para hacer algunas correcciones y que los listados se ajustaran en 
lo máximo posible a la realidad de la operación, después de esto se le encomienda al líder 
y al rol de máximos y mínimos que estén muy pendientes del cumplimiento de los listados 
ya que esos son los definitivos. Posteriormente se hace una segunda auditoría en donde a 
pesar de la mejora, aún se encontraron unas diferencias significativas y se volvió a insistir 
en tener como cultura que solo los elementos necesarios estén en el puesto de trabajo 
según las listas, ya que esto es fundamental para continuar con el proceso. Al final, en la 
última auditoría se evidencia una mejora satisfactoria tanto como para los dueños del 
proceso y los evaluadores; por tal razón se decide continuar con el siguiente paso: Ordenar.  
Las tres auditorias mencionadas anteriormente se realizaron de la siguiente forma: se 
diligencia la sección “clasificar” del formato diseñado para las auditorias 5´S Ilustración 12 
en donde cada uno de los ítems tiene un puntaje, al realizar el cálculo matemático el 
resultado debe ser mayor o igual al 90% para aprobar, de lo contario se debe programar 
nuevamente la auditoría. Adicional, durante este espacio, se deben validar las listas de 
elementos necesarios, lo que se hizo de la siguiente forma: se iba a cada puesto de trabajo 
y en la lista se seleccionaba lo que sí y lo que no estaba y se incluía lo que hacía falta. El 
cumplimiento de los listados de elementos necesarios se ve reflejado en el resultado de la 
auditoría ya que en caso de haber elementos innecesarios, olvidados en el área o 
incumplimiento en las cantidades, el punto completo será negativo.  
3.5 ORDENAR ELEMENTOS NECESARIOS 
Continuando con el desarrollo de este trabajo se observa como una gran parte de meses 
deben de estar enfocados a la formación y capacitación de los trabajadores ya que de esto 
depende el éxito de la metodología, es importante hacer un fuerte trabajo de motivación y 
compromiso de ellos hacia la misma, lo cual se debe llevar una parte considerable de 
tiempo. 
Durante el trabajo en la anterior S = Clasificar, se contó con una actitud muy proactiva por 
parte de los colaboradores en donde a medida que se iban seleccionando los implementos 
necesarios también se iban pensando en lugares o ideas del mejor lugar para ubicarlos sin 
embargo hubo algunos elementos que causaron desacuerdos entre los dos grupos ya que 
por preferencias personales y costumbre algunos preferían un lugar y otros uno diferente; 
para esto lo que se hizo fue aclarar que lo más importante era pensar en las necesidades 
del proceso y no en las particulares ya que al tener una forma uniforme de trabajo íbamos 
a generar un mejor ambiente laboral. También buscando unificar criterios para la 
demarcación se les encargo a las líderes que hicieran una reunión con los dos turnos en 
donde lograran ponerse de acuerdo en la ubicación de esos elementos para poder proceder 
con la demarcación del área.  
A continuación se presentan las mejoras obtenidas hasta el momento:  
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 Anteriormente las estibas de los puestos de trabajo de toda el área eran grandes, lo 
cual ocupaba más espacio del necesario, por tal razón se mandaron a cortar de tal 
forma que fueran de espacio suficiente para almacenar los materiales que en ellas se 
disponen. 
 
Ilustración 21 Mejora estibas 
 
 Con el fin de mantener la exclusa libre de elementos innecesarios, ya que este es un 
espacio de evacuación y es fundamental que permanezca libre, se dispuso un conveyor 
en la banda de encajados; se definió el conveyor como el único espacio de 
almacenamiento, al inicio de la banda hay una estiba donde los turbos deben poner las 
canecas con material y encima del conveyor el resto de materiales para la operación. 
También se acuerda con las colaboradoras al interior del cubículo que el material que 
va quedando del proceso se disponga en este espacio hasta que el turbo se dirija a 
sacarlo del cubículo.  
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Ilustración 22 Estado anterior de la Exclusa 
 
 
Ilustración 23 Demarcación conveyor 
 
 Anteriormente el puesto de trabajo de la persona encargada de la calidad del proceso 
se veía desorganizado porque tenían todos los implementos en bolsas o cajas; para 
esto se diseñó un cajón en donde se pudieran ubicar de una forma más ordenada todos 
Universidad EIA 
Implementación de la metodología de las 5S en una línea de compactos de una 
fábrica de cosméticos. 
52 
 
Rubio Giraldo, Maria Paula, mayo de 2017 
los elementos necesarios para la operación. A este diseño se acogieron los dos puestos 
de calidad tanto en la línea de compactos como en la de encajados. Adicional 
demarcaron los dos puestos de calidad y el del líder para estandarizar la ubicación de 
todas sus pertenencias: computadores, cocedoras, escáner, balanzas, entre otros.  
 
 
Ilustración 24 Demarcación puestos del CEP y del líder 
 
 En la compañía se tiene una dificultad y es que generalmente las áreas que trabajan 
en el turno de la noche cuando les hace falta algo en su línea van a otras que no estén 
operando para ajustar sus necesidades, pero adicionalmente no dejan las cosas 
nuevamente en su lugar, esto hace que cuando los trabajadores lleguen al turno de la 
mañana no tengan todos los elementos que necesitan. El área de compactos y 
encajados frecuentemente tenía dificultades con las sillas y los atomizadores, entonces 
para solucionar o al menos mitigar el impacto de este comportamiento lo que se hizo 
fue demarcarlos, para que tuvieran un distintivo y así poder recuperarlos de las otras 
áreas con mayor facilidad y agilidad. 
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Ilustración 25 Demarcación sillas y atomizadores 
Estas soluciones son parciales ya que lo que se pretendía era verificar la funcionalidad 
de la idea, actualmente desde el área se presentó la propuesta para que las sillas que 
la empresa compre vengan marcadas de fábrica en la platina metálica que ellas tienen 
con el nombre del área y del cubículo al que pertenecerán.  
 Anteriormente en la zona de las estanterías se requerían de varias estibas para 
almacenar material e incluso se usaban los cubículos que no estuvieran operando para 
disponer más estibas haciendo un uso inadecuado de los espacios, esto hacia ver el 
área desorganizada y además en repetidas ocasiones se evidenció una mal manejo y 
ubicación de la mercancía allí almacenada. También, en varias ocasiones se evidenció 
como el material que se disponía en las estanterías no estaba de forma adecuada lo 
cual hacia ver este espacio desorganizado e incumplía con las políticas de la compañía. 
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Ilustración 26 Antes zona de almacenamiento 
 
Para solucionar esta situación lo que se hizo fue evaluar el proceso tanto internamente 
como externamente; a nivel interno se define que solo se van a disponer los materiales 
estrictamente necesarios, se hizo un compromiso entre el líder y los turbos para que 
antes de solicitar más material se revise primero el lugar disponible para su 
almacenamiento. 
A nivel externo, en esta conversación, el personal manifestó que muchas veces ellos 
debían suspender órdenes o recibir más de lo pedido, entre otras, por responsabilidad 
de otras áreas y que era una de las razones del desorden en el área de 
almacenamiento. Para esto lo que se definió fue construir unos formatos en donde las 
líderes iban a estar documentando la frecuencia y la descripción del problema para que 
posterior al análisis, se pueda hacer la respectiva gestión con el área indicada. A la 
fecha de este entregable aún no se habían obtenido situaciones que justifiquen ser 
mencionadas, sin embargo, se propone continuar con esta medición ya que también 
puede ser una alerta para mejorar otras áreas del proceso completo de la empresa.  
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Ilustración 27 Despúes zona de almacenamiento 
 
Por otro lado, se tiene un problema en el área de almacenamiento de cajas reciclables 
las cuales se disponen encima de uno de los carros transportadores de material. La 
propuesta para la solución de esta situación se encuentra en el capítulo 4 de este 
trabajo (Página 83).  
 Demarcación del área: para realizar esta actividad se valida la disponibilidad del área 
de mantenimiento y se pide la autorización a producción para disponer del área en los 
días programados para demarcarla.  
Para ésta las líderes tuvieron una reunión previa con todo el personal en donde se 
unificaron criterios y se pusieron de acuerdo en el lugar que ocuparían los elementos 
necesarios del área. La jornada de demarcación fue programada para un fin de semana 
con festivo por lo cual, durante esa misma semana se llevó a cabo la reunión, los 
colaboradores fueron construyendo unos mapas de donde iban a dejar las cosas y el 
día anterior al programado por mantenimiento, ellos dejaron todo demarcado con cinta 
de enmascarar para que al otro día los encargados de ejecutar pudieran observar 
donde debían hacer su trabajo.  
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Ilustración 28 Proceso de demarcación en el área 
Además de la demarcación que se hace desde mantenimiento en la cual se pinta el área, 
se deben hacer otras internas donde se especifican los máximos y los mínimos de algunos 
materiales y en donde se demarca el lugar dentro del área de otros; esto con el fin de facilitar 
el control visual de los espacios. A continuación, se presentan las propuestas enviadas a la 
empresa que actualmente se encuentran en análisis de presupuesto o que ya fueron 
implementadas.  
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Ilustración 29 Zona de almacenamiento producto terminado encajados 
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Ilustración 30 Demarcación insumos compactos 
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Ilustración 31 Demarcación en compactos 
 
 Zona ubicación: este es el cuarto donde se encuentran los insumos para el proceso de 
compactación tales como charolas y bandejas, anteriormente lucia desorganizado y en 
ocasiones se disponían incorrectamente los materiales, es decir, sin estibar o 
cubriendo los tableros eléctricos que están dentro del cuarto.  
Para esto con los turbos del proceso se organizó este cuarto sacando los elementos 
innecesarios, definiendo máximos y mínimos para los elementos necesarios, 
despejando el área de los tableros eléctricos y poniendo las estibas necesarias para el 
almacenamiento del material; sin embargo, aun después de esto se evidenció que 
realmente este cuarto es pequeño para la cantidad de cosas que en él se almacenan 
por esto se presentó la propuesta de instalar una estantería tipo archivador con el fin 
de ahorrar espacio y aumentar la capacidad de almacenamiento.  
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El presupuesto para esta compra ya fue aprobado por la empresa sin embargo, ésta 
aún no se ha hecho efectiva. A continuación se muestra el estado anterior del cuarto y 
el estado actual después de adoptar las mejoras mencionadas, como se dijo 
anteriormente, aún no se ha comprado ni instalado la estantería. 
 
Ilustración 32 Zona ubicación antes 
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Ilustración 33 Zona ubicación después 
 
De la misma forma en la que se realizó la auditoria de la S anterior, se hizo en este punto 
pero diligenciando la segunda sección del formato de la Ilustración 12, igualmente se 
considera un buen indicador de estas auditorías un cumplimiento mensual por encima del 
90%.  
A continuación, se muestran los resultados obtenidos durante los meses de la 
implementación:  
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Ilustración 34 Resultados auditoría - Ordenar 
De los resultados anteriores se puede observar que, si bien aún no se ha logrado estar en 
o por encima de la meta, se evidencia un cumplimiento superior al 70% en la mayoría de 
los casos y una mejora continua a lo largo de los meses. 
Una vez demarcada el área y habiendo definido un lugar o el puesto de cada uno de los 
elementos necesarios, se debía precisar el procedimiento adecuado para la limpieza del 
área en general. En el siguiente capítulo se detalla esta parte de la implementación en el 
área de compactos y encajados.  
3.6 LIMPIAR ÁREAS PERIFÉRICAS 
Inicialmente el personal del área recibió una serie de capacitaciones en donde se les explica 
en que consiste S3, los pasos a seguir para su implementación y por qué es importante 
hacerlo en el área. 
En una de las reuniones del PET se definieron los elementos y lugares que se limpiarán en 
el área, es muy importante definir esto ya que en este caso hay tres actores participando 
de la limpieza: los operarios de la línea, el personal de aseo de la empresa y el contratista. 
Se deben definir los roles y límites de cada uno es decir, que cosas deben ser limpiadas 
por los operarios, que cosas deben ser limpiadas por el personal de aseo y cuales las debe 
limpiar el contratista. Para este caso puntual, nos concentraremos solo en la parte que 
corresponde a los colaboradores de la línea.  
Los elementos definidos para ser limpiados por el personal del área son:  
 Banda de encajados (Limpieza superficial) 
 Máquinas de compactos (Limpieza superficial) 
 Máquina de pega en encajados (Limpieza superficial) 
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 Bandejas de compactos 





Además, se diseñó el formato: Estándar de limpieza Ilustración 35 Formato estándar 
de limpieza para consignar todo lo referente a la limpieza de los elementos anteriormente 
mencionados.  
 
Ilustración 35 Formato estándar de limpieza 
Este formato consta de las siguientes columnas:  
 Imagen: donde se ubica la foto del elemento al describir 
 Op: se estable el número de operarios que se requieren para hacer la limpieza del 
elemento 
 Método (Cómo limpiar): en esta columna se debe escribir el paso a paso de la 
limpieza.  
 Método: acá se lista todo lo que se necesita para poder hacer la limpieza (trapos, 
alcohol, balde, cepillo, entre otros) y se ponen fotos de los mismos. 
 Observaciones: en este punto se escriben datos importantes que se deben tener en 
cuenta al momento de hacer la limpieza. 
 Personal: se listan todos los elementos de protección personal que se deben usar 
para hacer la limpieza y se ponen fotos de los mismos.  
 Maquinaria: se indica y se pone una foto de la máquina con la que se debe hacer la 
limpieza, esto es solo en caso de que sea necesario ya que no todos los elementos 
deben ser limpiados con una maquina específica.  
 Residuos: en este espacio se especifican todos los residuos que se generan con la 
limpieza y se pone una foto del recipiente en el cual se deben disponer. 
 Frecuencia: se escribe cada cuanto tiempo se debe realizar la labor de limpieza del 
elemento. 
 Responsable: se escribe el responsable de ejecutar la labor de limpieza. 
 Duración: el tiempo que tarda hacer la labor de limpieza.  
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Para este paso y así como para todos los anteriores, es trascendental la participación de 
los operarios y su compromiso, es muy importante más allá de la implementación generar 
empatía y un real sentido de pertenencia por los cambios que se están viviendo en el área. 
Es por esto que la construcción de los estándares debe ser una tarea realizada 
principalmente por ellos y en la cual no deja de ser indispensable el apoyo del personal 
administrativo.  
Para empezar a construir los estándares se programó una jornada de limpieza en la cual 
los colaboradores, tenían que limpiar todos los elementos anteriores de la forma en la que 
siempre lo han hecho y las personas que tienen el rol de seguridad debían, por medio de la 
observación documentar los procedimientos actuales de limpieza en el formato 
anteriormente definido Ilustración 35, después de revisar y consolidar la información, se 
origina una primera versión del estándar, la cual se debe actualizar y mejorar según la 
frecuencia definida para cada elemento. Durante esta actividad también se contó con la 
presencia del personal administrativo quienes orientaban y solucionaban las dudas de los 
trabajadores.  
En general, el objetivo con este paso de la metodología es lograr reducir al máximo los 
tiempos de limpieza, asegurando que el área este siempre limpia pero en el menor tiempo 
posible, por lo tanto, la actualización permanente consiste en que cada vez que se hace la 
limpieza se originen mejoras en los tiempos, en las condiciones de seguridad y en los 
métodos, hasta que se llegue a la mejor forma de llevarla a cabo.  
Universidad EIA 
Implementación de la metodología de las 5S en una línea de compactos de una 
fábrica de cosméticos. 
65 
 
Rubio Giraldo, Maria Paula, mayo de 2017 
 
Ilustración 36 Jornada de limpieza 
 
Adicional durante el desarrollo de la actividad se observaron varios actos y condiciones 
inseguras que pueden poner en riesgo a los colaboradores mientras que realizan la 
limpieza, en este trabajo se exponen las propuestas de mejora y los hallazgos encontrados 
reportados a la empresa y en los cuales ya se ha iniciado un proceso interno para abordar 
adecuadamente estas situaciones:  
 Los operarios de la línea realizan la limpieza de los elementos del estándar con los 
elementos de protección personal (EPP) que se usan para el proceso, sin embargo se 
identificó que algunos de ellos no son adecuados para ciertas labores como por ejemplo 
la limpieza en el pit de lado, en donde generalmente se usa jabón lo que hace que el 
Universidad EIA 
Implementación de la metodología de las 5S en una línea de compactos de una 
fábrica de cosméticos. 
66 
 
Rubio Giraldo, Maria Paula, mayo de 2017 
piso quede resbaloso, los zapatos que usan para esto no son antideslizantes y en 
repetidas ocasiones hay incidentes en los cuales los trabajadores han estado a punto 
de sufrir accidentes por caídas.  
 Durante la jornada de limpieza realizada con los operarios se evidencia como ellos 
limpian con precaución y superficialmente la máquina de pega, sin embargo se sugirió 
a la empresa revisar dicha labor porque aunque es algo que ellos realizan con mucho 
cuidado cerciorándose que el tanque que almacena la pega no este caliente para no 
quemarse, los colaboradores realmente están corriendo un riesgo bastante grande de 
sufrir una quemadura y que termine siendo un accidente grave. Para gestionar este 
riesgo, se valida que el operario que tiene el rol de alistador pueda ser quien haga la 
limpieza general a esta máquina, pero que además debería de usar unos elementos 
de protección especiales para disminuir los riesgos ocasionados por la superficie 
caliente).  
 Para la limpieza de las máquinas de compactos, los colaboradores deben usar una 
pesada maquina aspiradora, la cual es manipulada generalmente por las personas que 
tienen el rol de alistadores, sin embargo por motivos de la limpieza del área, esta puede 
llegar a ser manipulada por el resto del personal para poder limpiarla exteriormente o 
para limpiar el cubículo. Para esto se validó que era el rol del alistador quien estaba 
capacitado para la manipulación de ésta y que por ende durante las limpiezas también 
debía ser responsabilidad de ellos. Con el resto de personal lo que se hizo fue una  
campaña de conciencia sobre lo perjudicial que era este acto para su salud y que debía 
ser el alistador del turno quien se encargue de manipular la máquina.  
 Cuando los operarios deben limpiar la banda de encajados, aunque esta esté apagada 
se debe igual limpiar la parte de abajo, en donde corren el riesgo de atrapamiento con 
los rodillos. También se corre este riesgo con las máquinas que deben limpiar, que 
aunque sea superficialmente se está dejando en manos de ellos que limpien donde 
creen que lo pueden hacer sin un conocimiento previo de la maquina internamente. Es 
por esto se sugirió a la empresa que se reasignara esta función y que solo las personas 
que manipulan la máquina y están capacitadas para hacerlo, se encarguen de la 
limpieza.  
 Para disminuir el riesgo de atrapamiento o quemaduras en cualquiera de las máquinas 
que deben ser limpiadas superficialmente, se diseñaron unas demarcaciones para 
indicar que partes no deben ser limpiadas por los operarios sino por personas más 
capacitadas. Estas demarcaciones tienen el objetivo de alertar a los operarios de los 
puntos en los que deben tener más precaución o no limpiar. Esto aún está en 
aprobación de presupuesto por parte de la empresa. 
 También se evidenciaron durante la limpieza varios movimientos inadecuados por parte 
de los operarios lo que inevitablemente les iba a causar dolores corporales, para esto 
se hizo, junto con las personas del área de salud y seguridad en el trabajo, una 
capacitación sobre el adecuado levantamiento de cargas. Es claro que los lumbagos 
no se van a evitar con solo adquirir posturas adecuadas, en lo que se debe trabajar 
fuertemente es en tener condiciones seguras para que los trabajadores no se vean en 
Universidad EIA 
Implementación de la metodología de las 5S en una línea de compactos de una 
fábrica de cosméticos. 
67 
 
Rubio Giraldo, Maria Paula, mayo de 2017 
la necesidad o en la tentación de cometer actos inseguros, por lo tanto condiciones 
seguras reducirán los riesgos de incidentes o accidentes.   
 Anteriormente cuando debían limpiar algo a una altura que los operarios no alcanzaran, 
se montaban en las mesas para llegar el punto (generalmente lo hacían los más bajos), 
se logró gestionar una escalera de dos pasos para que evitaran este acto inseguro.  
Nota: en la empresa se hacen tres tipos de limpieza una se llama limpieza total, otra es la 
limpieza profunda y otra es la limpieza que corresponde a los operarios de la línea. 
 La limpieza total se hace dos veces al año y en esta se limpia absolutamente todo, en 
detalle y con detenimiento. Esto es responsabilidad del personal de aseo, sin embargo, 
deben asistir los operarios del área quienes deben ser orientados por el personal de 
aseo para que desarrollen y apoyen la limpieza. Se evidencia que aunque estén 
acompañados y dirigidos por los de aseo, los operarios desconocen las medidas de 
seguridad que deben tomar para limpiar cada elemento. La empresa ya tiene 
capacitadas a las personas del aseo en los estándares y en todas las medidas de 
seguridad que deben tener, pero no a los operarios de la línea. Por esta razón se 
programó una capacitación con el área de seguridad y salud en el trabajo, en la cual 
se le dio a conocer estos estándares y medidas de seguridad a todos los operadores 
del área con el fin de que tuvieran el conocimiento, además se complementó con unos 
ejercicios prácticos. Adicional, se deja como propuesta que la próxima limpieza total 
este acompañada no solo por el personal de aseo sino también por alguien del área de 
SST y de esta forma dejar al personal completamente capacitado en los estándares 
que deben seguir para desarrollar la limpieza total del área.  
 La limpieza profunda es completamente responsabilidad del personal de aseo y ellos 
la hacen semanalmente; limpian paredes, puertas, ventanas y pisos. Para esta labor 
en la empresa ya se cuenta con los estándares de limpieza, los riesgos de ello y el 
personal ya está debidamente capacitado.  
 El estándar de limpieza realizado en este trabajo, normaliza la limpieza de los 
elementos del área que siempre han sido responsabilidad de los operarios, pero que 
aun así no se habían documentado ni realizado las debidas mejoras, teniendo en 
cuenta los riesgos a los que se exponen. Junto con el desarrollo de este estándar 
también se capacitó al personal para que lo conocieran y hagan de una forma mucho 
más segura su trabajo. Se solicita a la empresa suministrar los elementos de protección 
personal adecuados para la limpieza ya que los actuales están diseñados para el 
proceso es decir, para material particulado y ruido.  
 Los techos, paredes y luminaria, no se contemplan en este estándar ya que superan 
los límites de altura establecidos por ley y en la empresa es el personal de la limpieza 
quien está capacitado para esto.  
Los detalles del estándar de limpieza se pueden encontrar en el Anexo 4 
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Ilustración 37 Estándar de limpieza compactos y encajados. 
De la misma forma en la que se realizó la auditoria de la S anterior, se hizo en este punto 
pero diligenciando la tercera sección del formato de la Ilustración 12, igualmente se 
considera un buen indicador de estas auditorías un cumplimiento mensual por encima del 
90%.  
A continuación, se muestran los resultados obtenidos durante los meses de la 
implementación:  
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Ilustración 38 Resultados auditoría - Limpiar 
De los resultados anteriores se puede observar que, si bien aún no se ha logrado estar en 
o por encima de la meta, se evidencia un cumplimiento superior al 70% y una mejora 
continua a lo largo de los meses. Lo que quiere decir que aún hay cosas por mejorar pero 
se va por un buen camino y esto debe ser algo que motive a continuar trabajando en adquirir 
la cultura de la limpieza con los colaboradores.  
Finalizada la clasificación de los elementos del área, la ubicación de los elementos 
necesarios y la limpieza para esos elementos, se debe buscar la forma de mantener las 
mejoras en el tiempo, es por esto que se diseñan unos nuevos estándares que sumen a 
este objetivo. Sobre esto se habla en el siguiente capítulo. 
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3.7 DESARROLLAR UNA PROPUESTA DE IMPLEMENTACIÓN QUE 
PERMITA SOSTENER LAS MEJORAS OBTENIDAS CON LAS S 
ANTERIORES EN EL TIEMPO. 
En este capítulo se diseña el estándar que propende sostener y fortalecer las mejoras 
logradas. 
Cabe resaltar algo muy importante y es el rol del líder del proceso durante toda la 
implementación de la metodología y su indispensable responsabilidad en el sostenimiento 
de esta. Empoderar al líder desde un inicio de la implementación es fundamental ya que él 
es la cabeza visible dentro del grupo, los colaboradores ya ven en esta persona una figura 
de autoridad y que él este comprometido con la metodología va a generar un impacto 
positivo en los trabajadores, lo que los va a motivar a seguirlo. Es importante hacer ver a 
los cargos administrativos como un apoyo inicial en la implementación, un apoyo que brinda 
conocimiento, herramientas y gestiona algunas necesidades puntuales con otras áreas. Sin 
embargo en ningún momento se debe perder la autoridad y figura del líder, debe ser él 
quien lidere y empuje toda la implementación de la metodología. 
A continuación se presentan los estándares que buscan sostener los logros hasta momento 
obtenidos en el tiempo: 
 Roles del área: una vez al mes se debe destinar un espacio con cada integrante al que 
le fue asignado un rol para hablar sobre sus inquietudes e inconvenientes, esto con el 
fin de ir validando la curva de aprendizaje. Esta rotación se hará cada cuatro meses, 
pero al tercer mes se debe validar que realmente hayan desarrollado la habilidad y 
hacer un análisis de brechas con estas personas para que, de ser el caso, tengan 
errado un concepto, no lo vayan a trasmitir de la misma forma, se deben identificar 
aquellos que requieran de una orientación adicional y posteriormente reforzar 
conceptos individualmente en donde se trabaje en vacíos puntuales.  
 Reuniones del PET: El padrino del área deberá acompañar al menos en una reunión 
mensual a cada turno.  
Las actas en el formato anteriormente definido Ilustración 5 se deben almacenar 
mensualmente en una carpeta destinada para ello allí debe haber al menos ocho actas, 
ya que son cuatro días al mes y son al menos dos turnos.  
 Tarjetas 5´S: Hasta el momento estas tarjetas se han estado archivando semanalmente 
ya que es normal en la primera etapa  se generen y solucionen en gran cantidad, sin 
embargo como es de esperarse que este volumen disminuya, se recomienda seguir 
recogiendo las tarjetas de forma mensual.  
 Durante estos meses de trabajo en planta, las tarjetas se han estado archivando en un 
folder, a medida que se solucionan y se tienen en cuenta en la curva de confianza, se 
van pegando en hojas reciclables y guardando. Para este proceso se propone una 
mejora teniendo en cuenta que pegar una por una las tarjetas en hojas y después 
organizarlas en el folder puede llegar a ser realmente algo dispendioso, se sugiere que 
estas sean escaneadas y guardadas en un archivo digital y de ser necesario almacenar 
Universidad EIA 
Implementación de la metodología de las 5S en una línea de compactos de una 
fábrica de cosméticos. 
71 
 
Rubio Giraldo, Maria Paula, mayo de 2017 
las tarjetas físicamente, disponer de una caja donde se puedan ir archivando bien sea 
mensual o semestralmente.  
 Lista de gestión: Las personas administrativas encargadas serán responsables de una 
vez cada tres semanas revisar la lista de gestión, identificar las tarjetas que aún no han 
sido solucionadas y empezar a gestionarlas con su respectivo responsable, tan pronto 
sea solucionada se debe avisar a la persona que la genero para que la cierre en la lista 
de gestión. Esto es muy importante para el indicador de la curva de confianza ya que 
pueden existir tarjetas que deban ser solucionados por otras áreas de la empresa, por 
ejemplo mantenimiento  que si no  hace la tarea de solucionarlas se van a quedar como 
generadas sin solución lo que puede afectar la meta de cumplimento de la curva de 
confianza.  
 Curva de confianza: una vez antes del cierre de mes el padrino del área debe bajar a 
la planta para revisar el indicador de la curva, analizar el correcto diligenciamiento del 
formato y hacer gestión para darle solución a las tarjetas que aún no la tienen.  
 Lista de necesidades: una vez al mes analizar las necesidades que están en el listado; 
aunque realmente eso debe ser algo que se haga frecuentemente, en el contacto con 
las personas del área, es indispensable tener en todo momento la disposición para 
escuchar a los colaboradores y mostrase interesado por suplir sus necesidades, esto 
los hace sentir parte de la implementación y parte importante de la empresa lo que 
indudablemente los hará sentir más motivados. 
 Lista de elementos necesarios: la base de toda esta metodología es tener los puestos 
organizados y libres de elementos innecesarios, si bien se ha realizado una fuerte labor 
en concientizar a las personas y crearles esta cultura es importante hacer refuerzos 
periódicos a esta para no perder los logros obtenidos. Por lo cual se sugiere hacer 
auditorias de S1 y S2 cada dos meses, en donde con los listados elaborados y el 
formato de auditorías 5´S - Ilustración 12 - se revisen todos los cubículos y se recalque 
el hecho de tenerlos como se definió inicialmente.  
 Auditorias 5´S: Se deben analizar los resultados de las auditorias para identificar temas 
de NO cumplimiento, patrones de comportamiento que causan un punto negativo en la 
misma, esto con el fin de atender necesidades individuales o apoyar en la curva de 
cambio de las personas que aún no se ajustan a las nuevas exigencias del área. Es 
indudablemente responsabilidad del líder desarrollar un plan con cada persona para 
ayudarlas en este proceso, hacer un esfuerzo adicional con personas poco 
comprometidas y tomar las medidas necesarias para superar las dificultades. Se 
propone cada mes tener una reunión con el líder para solucionar dudas sobre este 
proceso.  
 Reconocimientos: esta herramienta se sostiene en el tiempo gracias al trabajo que las 
personas del área realizan y esa es precisamente la idea, no tendría sentido que todo 
dependiera únicamente del personal administrativo. Para que las personas trabajen en 
esto y den lo mejor de sí es muy importante que se mantengan motivados, por lo cual 
se propone la estrategia del reconocimiento en la cual, una vez al mes se reconocerá 
a una persona por turno, es decir reconocer dos personas del área al mes, por su 
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excelente o destacado trabajo en función del sostenimiento de las mejoras alcanzadas 
y por qué no, por buscar cada vez alcanzar más.  
 Estándar de limpieza: es fundamental seguir trabajando en que el personal tome 
consciencia sobre la importancia de realizar correctamente la actividad laboral y 
promover la cultura del autocuidado. Como se mencionó en el objetivo anterior la 
actualización de los estándares es algo esencial que se debe hacer según la frecuencia 
definida para cada elemento en el formato, con esto se supone que cada vez que se 
realice se van a generar ideas de la mejor forma de hacerlo, sin embargo se propone 
cada 2 meses, destinar un espacio en el cual se valide el cumplimiento de los 
estándares y se hable sobre los incidentes más frecuentes para hacer una gestión 
oportuna de los mismos.  
Nota: en general para el almacenamiento de toda la información del área se destina un 
folder en donde se deben disponer todos los formatos diligenciados anteriormente 
mencionados tales como las listas de gestión, curvas de confianza, auditorías, actas de las 
reuniones, entre otros. 
El siguiente es el cronograma que se ajusta a las actividades y tiempos anteriormente 
descritos. La propuesta es que la persona administrativa encargada del área dentro de sus 
funciones tenga asignado el cumplimiento de estas actividades. Esta programación es una 
propuesta de distribución del trabajo a un año.  
 
Ilustración 39 Cronograma seguimiento al área 
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3.8 COMPARAR EL COMPORTAMIENTO DE LOS PROCESOS EN LA LÍNEA 
DE COMPACTOS ANTES Y DESPUÉS DE LA IMPLEMENTACIÓN DE LA 
METODOLOGÍA. 
 OEE (Overall Equipment Effectiveness- Eficiencia global del equipo)  
Como se dijo anteriormente éste es un indicador de productividad de los equipos, el cual es 
muy útil para medir los resultados de la estrategia TPM (mantenimiento productivo total) en 
una planta de producción.  
En el siguiente análisis se debe entonces, tener en cuenta que  hay muchos factores que 
se consideran para hacer el cálculo de este indicador y que juegan un papel muy importante, 
factores como: paros programados, paros no programados, pérdidas de velocidad durante 
la producción, las pequeñas paradas, el scrap, los reprocesos, entre otros. Es importante 
resaltar que estas variables no son aspectos que estén dentro del alcance de la metodología 
de las 5´S, por lo tanto, aunque no se logren apreciar diferencias significativas en 
comparación con el diagnóstico inicial, se puede concluir que con la sola implementación 
de las 5´S no es suficiente para mejorar la productividad del área, ya que hay muchos otros 
factores adicionales como los mencionados anteriormente que se deben tener en cuenta y 
un aumento en el resultado del indicador será gracias a la combinación entre las diferentes 
variables Además como ya se dijo, este es un indicador que refleja principalmente la gestión 
de una estrategia TPM, por lo cual los resultados obtenidos son naturales  
 
Ilustración 40 OEE_ Final Compactos 
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Ilustración 41 OEE_ Final encajados 
En este caso, hay un nuevo proceso que deben hacer en la línea, un cliente solicitó que le 
hagan una nueva referencia.   Esta situación ha sido compleja para el área, por que hacer 
bien un producto requiere de tiempo, de una curva de aprendizaje y de aceptación al 
cambio. Esto claramente ha afectado el resultado del indicador, debido a los constantes 
reprocesos que se deben hacer y a los paros que se ocasionan mientras se logra la mejor 
forma de producir la referencia.  
 Tasa de accidentalidad:  
En este punto se debía hacer un seguimiento al indicador con el fin de disminuir el riesgo 
potencial de accidentes por medio de la gestión de los actos y condiciones inseguras, 
sosteniendo una meta del 0% de ocurrencia. 
En la Ilustración 42 y en laIlustración 43, se muestran los resultados de este indicador, 
obtenidos después de la implementación de la metodología de las 5´S: 
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Ilustración 42 Tasa accidentalidad_Final encajados 
 
 
Ilustración 43 Tasa Accidentalidad_Final compactos 
 
En los gráficos se logra evidenciar como se logró sostener una ocurrencia del 0% en el área 
de compactos, sin embargo, en el área de encajados se presentaron en meses diferentes, 
dos accidentes que alteraron el desempeño del indicador y se alejó de la meta del 0%. A 
continuación, se aclaran en detalle los accidentes ocurridos:  
 Accidente #1: Infortunadamente, en el mes de enero se registró un accidente en el área 
de encajados en el cual uno de los alistadores resultó quemado. Este accidente sucedió 
porque un día durante la operación la máquina de pega dejó de funcionar, por lo tanto, 
él entró al cubículo para solucionar el problema y a su conocimiento quiso desobstruir 
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la máquina, quitó la boquilla y se quemó la mano. Esto lo hizo sin ningún estándar o 
procedimiento previo ya que esto era algo que nunca había pasado en la empresa.  
Cuando se analizó e investigó el caso, se dieron cuenta que como esto nunca había 
pasado, no se contaba con un procedimiento que les indicara a los operarios como 
proceder en caso de obstrucción de la boquilla de la máquina de pega, ni mucho menos 
con un estándar de limpieza para la misma. Además, se identificó la causa raíz del 
problema como la acumulación de residuos de carbón en la salida de la boquilla, para 
esto como medida inmediata, a la maquina se le removieron los residuos de carbón y 
se aplicó un recubrimiento al tanque para que no se adhiera el pegamento a las paredes 
del mismo. Actualmente, se está implementando un estándar de limpieza de la 
máquina, el cual considera todos los elementos de protección personal y la frecuencia 
de mantenimiento de la misma.  
El resultado de la tasa se obtiene de los siguientes datos: 
o Número de accidentes reportados = 1 
o Número de trabajadores expuestos = 32 
o Tasa de accidentalidad= (1/32) *100 =3.1% 
Es importante resaltar que este tipo de accidentes están por fuera del alcance de la 
metodología de las 5´S, ya que esto es algo a nivel interno de la máquina y aún no se 
ha llegado a la etapa de mantenimiento autónomo de TPM, en donde se busca 
restablecer las condiciones básicas de los equipos, en este trabajo se buscó crear y 
fortalecer una cultura necesaria para sostener la implementación de otras metodologías 
y hacer una primera implementación en la cual se aseguraran condiciones básicas de 
la periferia, para luego pasar a enfocarse en asegurar condiciones básicas de las 
máquinas.  
 Accidente #2: por otro lado, en el mes de septiembre del 2016 se reportó un accidente 
en el que uno de los operarios no cerró la puerta de la manija (desde donde 
comúnmente se hace) si no que la cerró desde uno de sus laterales. Esto ocasionó un 
accidente porque el operario quedó con la mano atrapada y tuvo una lección en sus 
dedos, esto tuvo que ser reportado a la aseguradora de riesgos laborales – ARL, para 
que le hicieran la terapia respectiva.  
El resultado de la tasa se obtiene de los siguientes datos: 
o Número de accidentes reportados = 1 
o Número de trabajadores expuestos = 46 
o Tasa de accidentalidad= (1/46) *100 =2.2% 
Esto sucedió gracias a un acto inseguro por parte de la persona, debe ser claro que 
esto si corresponde al alcance de la metodología de la 5´S y por lo tanto se procedió a 
hacer una socialización con los operarios en donde se hizo conciencia del acto inseguro 
en el que había incurrido esta persona y que era algo que no debía volver a pasar, que 
la puerta está en condiciones apropiadas y que era responsabilidad de ellos hacer un 
uso correcto de la misma. Para evitar este tipo de accidentes, se hace una fuerte 
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campaña para promover la cultura del autocuidado, por medio de la gestión de actos y 
condiciones inseguras.  
Los detalles de los cálculos y gráficos del OEE y de la tasa de accidentabilidad se 
muestran en el Anexo 5 
 Curva de confianza: 
Gracias a la gestión de las líderes quienes motivan a los colaboradores a generar tarjetas, 
a pasarlas a la lista de gestión y a solucionarlas y a las personas encargadas del rol de 
curva de confianza, se han obtenido excelentes resultados en donde se refleja la gestión 
de todo el equipo y el apoyo administrativo en temas de solución de tarjetas que 
corresponden a terceros. A continuación, se muestra el resumen de los resultados 
obtenidos de estos últimos cuatro meses: 
 
Ilustración 44 Resultados curva de confianza 
 
En general se observa como después de una ardua labor por liberar al área de elementos 
innecesarios y crear cultura de tarjeteo durante los últimos meses de trabajo se ha logrado 
la meta de un mínimo de 80% de cumplimiento, es más logrando sostener un nivel de 
cumplimiento de más del 90% durante este tiempo.  
 Actos y condiciones inseguras:  
En este indicador lo que se pretendía era hacer una gestión oportuna de las condiciones, 
actos inseguros, y los incidentes que ocurrían en el área. Para hacer esto, se capacitó a 
las personas en los conocimientos sobre actos, condiciones e incidentes, era muy 
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importante que los pudieran diferenciar e identificar por que posteriormente los iban a 
tarjetear y esa es la principal fuente de información para construir este indicador.  
La capacitación se hizo en una jornada de dos horas, para cada turno. En donde personal 
de la empresa especializado en el tema, les brindó el conocimiento a los trabajadores. Se 
les explicó la forma en que se identifica cada uno de los tres casos, cómo se tarjean y como 
se pasan a la lista de gestión. Posteriormente solo con los operarios que tienen el rol de 
seguridad, se les explicó cómo pasaban la información registrada en la lista de gestión a 
la pirámide de accidentalidad, adicional también se les enseñó a diligenciar el reporte de 
incidentes Ilustración 13  
Recordar que en la base de la pirámide siempre van las condiciones y los actos inseguros, 
en el cuadro de arriba van los incidentes, después los accidentes leves y, por último, los 
accidentes graves, tal como se muestra en la Ilustración 45. 
 
Ilustración 45 Registro pirámide de accidentalidad 
Para generar tarjetas de condición insegura, se hace exactamente igual a las tarjetas 
normales solo que en la lista de gestión hay una casilla en la cual se puede marcar esa 
razón en especial, después el rol de seguridad la consolida esta información en la pirámide. 
Para las tarjetas de actos inseguros, el procedimiento es el siguiente, cada que un operario 
de la línea identifica que alguno de sus compañeros está haciendo algo inseguro como: no 
usar adecuadamente los elementos de protección personal o estar en posturas 
inadecuadas, debe generar la tarjeta y marcarla como: acto inseguro en la lista de gestión, 
se debe acercar a su compañero y decirle de una forma adecuada que lo que está haciendo 
es inapropiado y que se puede lastimar, una vez pase esto, puede cerrar la tarjeta.  
Para obtener resultados en este indicador, se requirió fomentar una cultura de generar 
tarjetas de condiciones y actos inseguros. Se les debía recalcar a los trabajadores que cada 
vez que identificaran una condición insegura debían tarjetearla y márcala en la lista de 
gestión, ya que esta es la fuente de información sobre la cual sus compañeros del rol de 
seguridad actualizan la pirámide. Con respecto a las tarjetas de actos inseguros, se debía 
inculcar una cultura de: “entre todos nos cuidamos” y la de decir adecuadamente las cosas, 
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ya que la intensión no era tener mal entendidos con los compañeros sino cuidarlos, así que 
para cerrar la tarjeta se definió que primero se debía hablar con el implicado, explicarle las 
razones por las cuales se estaba tarjeteando y después cerrar la tarjeta en la lista de 
gestión. Para los incidentes, una vez se les enseñó a las personas del rol a diligenciar el 
formulario se les debía crear la cultura e insistir en que cada vez que pasará algún tipo de 
incidente lo debían reportar en esa hoja, para poder tomar las medidas necesarias.  
A continuación, se presentan los resultados en la gestión de las condiciones y actos 
inseguros:  
 
Ilustración 46 Gestión actos y condiciones inseguras 
 
Para este indicador la meta es tener una gestión del 100%, según el gráfico anterior 
Ilustración 46, no se ha llegado al cumplimiento de esta, pero también se evidencia un logro 
en la mayoría de los casos superior al 90%, lo que refleja una gestión considerable por 
parte de los trabajadores y del área administrativa. Adicional cabe resaltar que la mayoría 
de actos inseguros reportados son gracias el inadecuado uso de los elementos de 
protección personal o posturas inapropiadas, estas son tarjetas que pueden ser cerradas 
rápidamente. En cuanto a las condiciones inseguras, en general, la mayoría son gracias a 
elementos mal ubicados como canastas o estibas, sin embargo, hay algunas como 
elementos en mal estado que su solución corresponde a terceros, es por esto que aún hay 
tarjetas por solucionar.  
Adicional a la gestión de actos y condiciones inseguras, se hizo una para los incidentes, 
estos fueron reportados en el formato Ilustración 13, las personas del rol de seguridad lo 
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debían hacer cada vez que identificaran un incidente dentro de su turno laboral. En la 
Ilustración 47 se presentan los resultados obtenidos hasta el momento para este indicador: 
 
Ilustración 47 Reporte de incidentes en compactos y encajados 
 
En el gráfico se logra evidenciar que la mayor causa de incidentes es: cortada con charola, 
cabe aclarar que esta es una cortada superficial debido a rebaba en la charola, para esto y 
con el nivel de ocurrencia de este incidente, se debió hablar con el área encargada para 
hacer la respectiva corrección a los moldes, no solo por los posibles defectos de calidad en 
el producto sino que también tenían un gran potencial para lastimar severamente a alguno 
de los operarios. 
 Rechazos o defectos de calidad: 
Este indicador fue creado porqué se evidencio que era una falencia en los procesos 
productivos que se desarrollan, no solo en el área sino en la empresa, ya que siempre se 
habían documentado los incidentes de calidad, pero de una forma general y sin una razón 
específica, por lo cual era difícil hallar la causa raíz de los desperdicios en el área. El objetivo 
de este nuevo indicador, es poder hacer una detección temprana de los problemas de 
calidad de los productos, además de dejar documentados estos hallazgos, porque 
actualmente en el área este registro no se hace. También se espera que pueda ser 
replicado en las diferentes áreas de la empresa. 
Para llevar a cabo esto, lo primero que se debía hacer era capacitar a las personas del área 
que tienen el rol de calidad – CEP, se debía buscar la mejor forma de hacerles entender la 
importancia que tiene diligenciar bien el formato definido y en el momento oportuno. 
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Con el fin de generar sentido de pertenencia y motivación, lo que se hizo fue que después 
de la capacitación del personal, se les pidió que diseñaran un formato para llevar estos 
registros, ya que realmente serán ellos los directos responsables del mismo y quienes 
tienen el conocimiento para saber qué información es la más adecuada para registrar. El 
registro resultante es el siguiente:  
 
Ilustración 48 Formato reporte de incidentes de calidad 
 
Debido a que la falencia en la compañía fue identificada después de un tiempo de estar 
trabajando en la misma, se cuentan con datos para este indicador desde el mes de 
diciembre del 2016. A continuación, se muestran los gráficos que resumen los hallazgos de 
incidentes de calidad reportados hasta la fecha:  
 
Ilustración 49 Incidentes de calidad Compactos 
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Ilustración 50 Incidentes de calidad Encajados 
De estas graficas se puede concluir que los incidentes de calidad que ocurren en el área 
no son tan frecuentes ni pasan en una cantidad considerable; sin embargo se debe tener 
en cuenta que cuando estos suceden, generalmente, se originan paros de producción, 
reprocesos, desperdicios, entro otros, por lo cual se deben evitar al máximo posible.  
Esta documentación nos permitió  identificar algunas de las causas frecuentes de los 
problemas que reportan desde calidad y tomar medidas al respecto. Puntualmente, para 
darle solución a los casos con mayor frecuencia de ocurrencia durante el periodo de la 
implementación, según los gráficos: granel defectuoso y plegable; lo que se hizo fue: 
inicialmente se habló con el responsable de las áreas implicadas para entender  la situación 
actual del proceso, se les da a conocer que sus comportamientos y actuales prácticas de 
manufactura, están afectando el desempeño del área de compactos y encajados. 
Seguidamente, con los responsables se implementaron algunas metodologías para hallar 
la causa raíz, precisamente la de: los 5 ¿porque? , una vez realizado esto se aplicaron las 
acciones correctivas y preventivas necesarias.  
Cabe resaltar que a la fecha solo se cuenta con los datos anteriores y que 
precedentemente, se reportaban los desperdicios pero sin su causa, por lo cual era difícil 
hacer un seguimiento para lograr atacar el problema; con la creación de este formato y el 
compromiso de las personas del rol de calidad, se pretende que la compañía logre 
excelentes resultados y que puedan hacer una gestión temprana sus defectos.  
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4. CONCLUSIONES Y CONSIDERACIONES FINALES 
Después de desarrollar los objetivos anteriores se tienen experiencias y lecciones sobre las 
cuales se hacen las siguientes recomendaciones:  
 Lograr que los colaboradores adquieran autodisciplina no es una tarea sencilla, es algo 
que requiere de esfuerzo y constancia por parte del área administrativa ya que en un 
inicio deben ser ellos quienes motiven y apoyen el camino de las 5´S, es por esto que 
se sugiere a la empresa que desde su dirección asignen antes de emprender el trabajo 
en el área, a un padrino para la misma, es indispensable el apoyo de una persona 
administrativa de forma constante al área, es necesario para el éxito de la metodología 
sobretodo en la primera parte, en donde se debe motivar e inculcar cultura en los 
trabajadores ya que si ellos no adoptan esa cultura es casi imposible asegurar buenos 
resultados en la implementación y mucho menos en la perdurabilidad de la 
implementación. Esta persona debe ser quien impulse la ejecución desde el inicio, debe 
ser quien motive a los colaboradores y al líder a empoderarse de la metodología y a 
llevarla a cabo, debe ser quien programe los espacios para las capacitaciones, quien 
frecuentemente visite el área para desarrollar todas las actividades mencionadas a lo 
largo de este trabajo y por último cuando el personal del área este lo suficientemente 
involucrado, el padrino debe hacer un seguimiento constante y velar por el 
cumplimiento de los estándares definidos. 
 Una gran dificultad encontrada era la nivelación del personal que rotaba en el tercer 
turno, aunque esto no volvió a ser, se sabe que en el resto de la empresa hay áreas 
que si tienen los tres turnos de producción y rotación constante de personal, es por lo 
cual se le sugiere a la compañía capacitarlos a todos desde la inducción de ingreso a 
la planta, es claro que la empresa está convencida del poder que tienen las 
herramientas TPM y su plan es que todas las áreas migren a esta forma de trabajo; ya 
que las 5´S son la base para lograr esto, se sugiere la capacitación de conceptos 
básicos al personal nuevo desde su inducción, si bien esta persona debe ir adquiriendo 
la cultura a medida que empieza a interactuar con sus compañeros esta debe llegar 
con conocimientos básicos y predispuesta a al menos saber que existe la cultura del 
orden y la limpieza y que se debe adaptar a ella.  
 La empresa tiene un formato llamado clasificación de elementos del lugar de trabajo 
Ilustración 8 el cual se usa según lo descrito anteriormente, sin embargo se considera 
que como posterior a este se debe diligenciar otro formato llamado ubicación de 
elementos necesarios - Ilustración 10 el cual tiene como objetivo listar solo los 
elementos que se necesitan en el área con su respectiva frecuencia de uso y 
cantidades, no es necesario hacer la actividad con el primero ya que para clasificar o 
identificar los elementos innecesarios se tiene la herramienta de las tarjetas 5´S cuyo 
objetivo es reconocer  los elementos que no se necesitan, que están mal ubicados o 
en mal estado, entre otras y tomar las acciones pertinentes tan pronto sea posible.  
 El formato de la pirámide de accidentalidad Ilustración 11 se debe diligenciar 
semanalmente e ir acumulando el resultado mensual de los actos, condiciones 
inseguras, incidentes o accidentes leves y graves que ocurran en el área durante este 
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periodo, con el fin de ser amigables con el medio ambiente y no estar imprimiendo 
formatos frecuentemente se plastificó uno que se diligencia con marcador borrable, sin 
embargo actualmente no se cuenta con un archivo para almacenar toda la gestión, por 
lo tanto se propone crear un archivo digital en donde se puedan encontrar todos los 
resultados mensuales.   
 Anteriormente se mencionó la dificultad que se tiene en la planta sobre que los turnos 
de la noche en ocasiones disponen de los implementos de otras áreas y no los 
devuelven al finalizar su jornada. Es claro que este es un tema de cultura empresarial 
y se debe cultivar en todas las áreas de la empresa que no se lleven los implementos 
de otras, ya que esto es una causal de desorden y si bien aún no todas están en el 
camino de la implementación de herramientas de mejoramiento continuo es un punto 
al que todas van a llegar y se debe respetar el trabajo de las que ya lo están haciendo.  
 Al realizar el análisis de las auditorias 5´S si bien se identificó que habían ciertos casos 
de no cumplimiento del personal o algunos casos de falta de actitud, también se 
observó que en ocasiones las colaboradoras que usaban inadecuadamente los 
elementos de protección personal, lo que es un punto malo en la auditoría, es debido 
a las condiciones ambientales, hay dos cubículos en compactos el (E72 y el E73) en 
los cuales no hay aire acondicionado, estas personas deben trabajar ocho horas en 
estos espacios y manifestaron que los días que hace mucho calor en la ciudad se 
concentra en la planta, con las maquinas encendidas, con la actividad natural del 
proceso y sin el aire acondicionado, ellas sienten mucho más calor, razón por la cual 
no usan el tapabocas de forma correcta ya que sienten que se les dificulta la 
respiración. Para solucionar esta situación, mejorar el ambiente de trabajo para las 
personas y tener más puntos favorables en la auditoría se ha solicitado a la empresa 
la compra o la modificación de los ductos de aire que van a esos cubículos.  
 En el área hay dos alistadores, uno en cada turno, quienes son las personas 
encargadas de preparar las máquinas para los cambios de referencia, sanitizarlas, 
reparar algunos daños menores, entre otros. Durante S1 se realizó con ellos el trabajo 
de clasificar los elementos de sus cajas de herramientas con el fin de tener solo lo 
necesario para sus labores, sin embargo en la fase de ordenar – página  se definió que 
en vez de tener dos cajas y buscar un espacio para cada una, era mejor hacer un cajón 
que fuera un tablero de sombras en donde los dos tuvieran sus herramientas y a cada 
uno se le daría la llave de este. Esta propuesta se encuentra actualmente en evaluación 
de presupuesto por parte de la compañía. 
 Con el desarrollo de este trabajo se comprende que la metodología de las 5´S pretende 
construir una base sólida para la implementación y éxito de otras herramientas tales 
como: como TPM, Lean Manufacturing o Six Sigma, por lo cual se puede decir que el 
área de compactos y encajados de la empresa está en la capacidad  de seguir 
implementando planes de desarrollo organizacional, que mejoren tanto la eficiencia, la 
seguridad y la calidad. 
 En un proyecto como este que requiere de la participación total y activa del personal 
que se ha involucrado anteriormente en procesos de implementación fallidos; es 
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fundamental e indispensable escuchar sus opiniones y tener presentes los consejos 
tanto de ellos como del área administrativa. Se debe buscar siempre la mejor forma de 
disminuir la resistencia al cambio, escuchar con humildad las recomendaciones y 
conocer muy bien cómo trabaja el área y las actividades que allí se desarrollan.   
 Es muy importante desarrollar estándares que permitan sostener las mejoras a lo largo 
del tiempo, esto debe estar acompañado de una estrategia de recordación permanente 
que impida retornar  hábitos inapropiados de limpieza, orden y presencia de elementos 
innecesarios.  
 La empresa debe contar con un presupuesto que permita realizar las mejoras y 
transformaciones propuestas por el personal, ya que esto hace que se sigan sintiendo 
motivados y escuchados, lo que terminará en el compromiso y sentido de pertenencia 
por la implementación.  
 Involucrar completamente al personal es indispensable para el éxito de la metodología 
siempre se debe hacer ver al personal administrativo como un apoyo, pero lograr 
empoderarlos a ellos y hacer que las personas del área se sientan identificadas con las 
herramientas que se les brinda y con los cambios que se viven en área es 
indispensable, deben ser ellos quienes lideren el proceso. 
 Es claro que la implementación de la 5´S no reflejan resultados fuertes o tangibles en 
cuanto a indicadores, seguramente las 5´S no van a asegurar un incremento 
significativo en la productividad o eficiencia del área pero, lo que sí va a generar es una 
cultura lo suficientemente sólida como para soportar la implementación de 
herramientas más poderosas que se van a ver reflejadas en los indicadores del área.  
 Generar cultura y lograr que las personas estén realmente involucradas es el verdadero 
reto de la implementación de la filosofía de trabajo de las 5´S, pero una vez logrado se 
recomienda implementar herramientas más poderosas que reflejen resultados 
cuantificables en los indicadores del área. 
 Se ve muy positivo el asignar roles dentro del pequeño equipo de trabajo, ya que 
además de poder desarrollar otras habilidades en estas personas y aportar en su 
crecimiento personal, también se genera compromiso y sentido de pertenencia por el 
área y la metodología, lo que ha generado que sean éstas las que motiven e incentiven 
a los demás integrantes a participar activamente de la implementación. 
 Como en todo equipo de trabajo, siempre van a haber personas más motivadas y 
comprometidas que otras, pero se debe procurar por que las personas que están 
motivadas sean las que cautiven a los indecisos. Con aquellas personas que presentan 
un poco más de dificultad para involucrarse se deben buscar otro tipo de estrategias, 
por lo menos para evitar que desmotiven a sus demás compañeros.  
 Al inicio, se evidencio que la mayor parte de las personas del área no estaban 
interesadas en implementar las 5´S en sus puestos de trabajo debido a los repetidos 
intentos fallidos, sin embargo, gracias a los resultados obtenidos al finalizar, se logra 
apreciar que hubo un cambio radical en la forma en la que estas personas empezaron 
sumarse y a aportar a esta nueva forma de trabajo. 
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 En la zona de las estanterías se almacenan las cajas para reciclar que van saliendo del 
proceso, actualmente los turbos las van disponiendo en el carro transportador de 
canastas y esperan a que la jaula pase a recogerlas. La propuesta consiste en disponer 
una especie de jaula (sería más pequeña y sin ruedas) para que funcione como un 
stock, solo con el fin de almacenar de forma ordenada estas cajas, la idea es que los 
espacios destinados en la planta para el reciclaje sean usados, sin embargo, se 
entiende que muchas veces por la velocidad del proceso no es óptimo desplazarse 
hasta dichos lugares, es por esto que se propone este espacio solo con el objetivo de 
almacenar ordenadamente las cajas, mientras que la persona encargada pasa 
recogiendo, si esto se llena antes, los turbos deberán ir y disponer el reciclaje según lo 
establecido por la empresa.  
 
Ilustración 51 Lugar actual cajas para reciclar y jaula de la compañía 
 
 Actualmente al final de las bandas de encajados hay una mesa que se usa para recoger 
y empacar el producto. Para realizar esta tarea se deben usar varias bolsas, hojas 
reciclables para hacer divisiones o cauchos, las bolsas las ponen debajo de la mesa y 
lo demás está en cajas en la estantería.  Durante la producción ellas deben tener estos 
implementos cerca ya que la velocidad del proceso implica empacar cajas rápidamente 
y por lo tanto disponen varias bolsas debajo de la mesa y las divisiones y cauchos los 
ponen encima de la banda, esto hace ver los dos lugares desordenados; por esto se 
propone cerrar la mesa en su cara inferior y las laterales, solo con el frente descubierto 
y poner un separador interior de tal forma que en la división inferior se dispongan todas 
bolsas necesarias para el proceso y en la inferior se pongan divisiones y cauchos.  
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Ilustración 52 Estado actual mesas encajados 
 
Ilustración 53 Propuesta diseño mesa de encajados 
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 En el proceso de compactación en ocasiones se debe tamizar, para ello se usa una 
olla, un tamiz y una muselina. Éste no es un proceso muy frecuente, solo se hace en 
ocasiones en las que se debe reprocesar el producto por alguna razón y se puede 
reutilizar el granel ya compactado, por lo tanto, se tamiza para poderlo des compactar 
y usarlo nuevamente. La dificultad que se encontró en este proceso es que primero: 
estos elementos no son todos de la misma forma lo cual dificulta un poco la tarea ya 
que no encajan entre ellos y segundo: los cubículos de compactos son reducidos en 
tamaño lo que impide la adecuada ubicación de los elementos mientras no se está 
realizando este proceso. La propuesta que se presenta a continuación busca solucionar 
las dos dificultades anteriores, la cual consiste en adaptar las mesas que hay en los 
cubículos para que sean multifuncionales, es decir, volverlas tamizadores, las mesas 
tienen en su parte inferior un área ociosa por lo cual se propone transformar a los tres 
elementos en la misma forma (cuadrada) y usar ese espacio para ubicarlos, facilitando 
así la tarea del tamizado.  
  
  
Ilustración 54 Actual ubicación y forma del tamiz 
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